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เนื่องจากสภาวะปญหาที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑชุดวงจรควบคุมการปรับโฟกัสอัตโนมัติสําหรับประกอบ

ในกลองถายรูปอัตโนมิติแบบใชฟลม (Auto Focus unit) รุน AKF-1311 คือการที่มีมูลคาความสูญเสียในดาน
วัตถุดิบทางตรง (Scrap cost) เกิดขึ้นสูงมาก จึงสนใจที่จะทําการศึกษาเพื่อลดความสูญเสียในสวนนี้ลง โดยการ
ลดของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยไดทําการรวบรวมขอมูลเพื่อทําการศึกษาและวิเคราะหหาสาเหตุหลัก
ตางๆ ที่เกิดขึ้นที่เปนเหตุใหเกิดความสูญเสียในสายการผลิต 

ลักษณะของสาเหตุตางๆที่เกิดขึ้นสรุปไดดังนี้ 
1). ความรอนที่มากเกินไป ในขั้นตอนการบัดกรีทําให Auto Focus unit เกิดความเสียหายภายใน 
2). ความบกพรองของวิธีการในกระบวนการผลิต 
เมื่อทราบถึงสาเหตุตางๆของปญหา จึงทําการปรับปรุงแกไขจุดตางๆในกระบวนการผลิตที่พบวาเปน

สาเหตุกอใหเกิดความสูญเสีย 
จากผลของการปรับปรุงการผลิตเพื่อลดของเสียที่เกิดโดยการเปลี่ยนชนิดของตะกั่วบัดกรี ลดอุณหภูมิ

ในการบัดกรี ใชเครื่องจักรอัตโนมัติแทนการทํางานดวยคน ใชอุปกรณเสริมในการประกอบ IRD เพิ่มขั้นตอนการ
ตัดสวนของขา PD ที่ยื่นออกมา เพิ่มขั้นตอนการตรวจสอบแผนวงจรไอซีหลักกอนนํามาประกอบในสายการผลิต 
กําหนดวิธีการทํางานในการบัดกรี R31 และ R32 อบ C1 กอนนําไปผานขั้นตอนการอบตะกั่ว สามารถลด
สัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตจาก 7.3% เปน 2.24% หรือลดลงเทากับ 69.31% ของกระบวนการผลิตเดิม 

จากการวิจัยครั้งนี้ พบวา ปจจัยสําคัญที่มีผลตอการลดของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิต Auto Focus unit 
คือ การศึกษารายละเอียดของกระบวนการผลิตที่ออกแบบมาจากบริษัทแมที่ญี่ปุน ศึกษาถึงสภาพความ
แตกตางในดานตางๆ ของทางประเทศญี่ปุนกับทางประเทศไทย และการปรับเปล่ียนหรือออกแบบวิธีการที่ใชใน
การผลิตเพื่อใหเหมาะสมกับสภาพการผลิตในประเทศ เพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้นกับสายการผลิต โดยมี
สาเหตุมาจากการเลือกใชวิธีการในการทํางานที่ไมเหมาะสม และการมองขามรายละเอียดเล็กนอยที่สําคัญอัน
จะกอใหเกิดปญหาขึ้นในสายการผลิตได 

นอกจากนี้ การควบคุมปริมาณความรอนจากการบัดกรีที่ Auto Focus unit จะไดรับจากการ
ปฏิบัติงาน ใหมีความเหมาะสมและไมใหกอเกิดความเสียหายกับทุกชิ้นสวนใน Auto Focus unit ซึ่งส่ิงที่จะ
กําหนดปริมาณความรอนที่ใชในการบัดกรีคือ อุณหภูมิของหัวแรงที่ใชในการบัดกรีและระยะเวลาที่ทําการบัดกรี 

 
ภาควิชา…….วิศวกรรมอุตสาหการ...…    ลายมือช่ือนิสติ……………………..………………….. 
สาขาวิชา……วิศวกรรมอตุสาหการ...…    ลายมือช่ืออาจารยที่ปรึกษา…………………………… 
ปการศึกษา………..2545.…………..…   ลายมือช่ืออาจารยที่ปรึกษารวม…………-...…………. 



 จ

## 4371523021   : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 
KEY WORD: DEFECT / DEFECT REDUCTION / AUTO FOCUS UNIT  

PURIPAT  PURIWARANGKOON : DEFECT REDUCTION IN AUTO FOCUS UNIT 
MANUFACTURING FOR FILM CAMERA ASSEMBLY THESIS ADVISOR : 
ASST.PROF.JITRA RUKITJAKANPHANICH,Ph.D. 175 pp. ISBN 974 -17-9792-3. 
 
 
Due to the problem of high scrap cost, occurred to Auto Focus unit for film camera 

assembly manufacturing industry (AKF-1311 model), this research is to reduce this loss by reduce 
defective in assembly line. Data collecting for study and main causes analysis was hold, the feature 
of main causes can be concluded as follow 

1). Over heat from soldering causes internal damage to Auto Focus unit 
2). Improper method of manufacturing process 
From all causes of this problem, we can learn and use them to specify problems in 

manufacturing process and to improve them. 
The manufacturing is improved by changing the solder type, reducing the soldering 

temperature, replacing some man operation by the automatic machine, using IRD assembly jig, 
cutting the PD spur, checking the IC PCB Ass’y before sending to main Auto Focus unit assembly 
line, setting the R31 and R32 soldering method and  baking the C1 before sending to re-flow 
process.  The result of manufacturing improvement, the defective ratio can be reduced from 7.3% to 
2.24% or reduce 69.31% from original manufacturing condition.  

From this research, it is found that main factors that effect to defective reduction in Auto 
Focus unit assembly line is studying about detail of manufacturing process designed from head 
quarter in Japan, studying about differences of factors between Japan and Thailand, and 
manufacturing process re-design of adjustment to be suitable with manufacturing condition of 
Thailand to avoid the problem which can occur in assembly line causing from improper working 
method and ignore some important details.  

    Moreover, controlling of soldering heat, transfer to Auto focus unit, to be suitable and non-
destructive to other parts of Auto focus unit is also important. Heat can be controlled by temperature 
of soldering and soldering time.   
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อยางแนนอน ซ่ึงจะกอใหเกิดผลกระทบที่อาจตามมา เชน ทําใหตนทุนการผลิตสูงกวาการประมาณ
การมาก ราคาขายตอหนวยสูงกวาที่คาดไว ความเชื่อถือที่ลูกคามีตอทางบริษัทลดลง ลูกคาถอนการ
ส่ังซื้อผลิตภัณฑเดิมและยกเลิกโครงการที่จะทําการผลิตและสั่งซื้อผลิตภัณฑรุนใหม โดยผลกระทบ
ตางๆ อาจจะสงผลรุนแรงถึงขั้นที่ตองขาดทุนและเลิกลมกิจการลงได 
 สําหรับในผลิตภัณฑกลองถายรูปประเภทตางๆ ก็จัดเปนสินคาอิเล็คทรอนิกสประเภทหนึ่ง ที่มี
จํานวนผูบริโภคที่เปนลูกคาในปริมาณมาก มีการแขงขันในตลาดสูง เปนเหตุใหผูผลิตในแตละรายตาง
พยายามที่ผลิตสินคารุนใหมๆ ออกสูตลาดอยางตอเนื่อง อันถือเปนกลยุทธอยางหนึ่งในการที่จะสราง
ยอดขายใหกับบริษัท ดังนั้นหากเราสามารถควบคุมกระบวนการผลิต ใหมีตนทุนในการผลิตใน
ปริมาณที่นอยมาก ก็จะสงผลใหมีตนทุนการผลิตที่ต่ํา สามารถที่จะดําเนินธุรกิจอยูในอุตสาหกรรมนี้
ตอไปได ดวยเหตุนี้ ตนทุนการผลิตจึงเปนสิ่งที่สําคัญที่ผูประกอบการจะตองใหความสนใจเปนอยางยิ่ง 
โดยจะตองควบคุมตนทุนการผลิตใหต่ําที่สุด ซึ่งจะตองคงคุณภาพของผลิตภัณฑตามขอกําหนดที่ได
กระทําไวกับลูกคา หรือพัฒนาปรับปรุงใหดีขึ้นเพื่อใหลูกคาไดรับความพึงพอใจสูงสุด  
 บริษัทตัวอยางที่นํามาศึกษานี้ เปนบริษัทที่ผลิตสวนประกอบตางๆของกลองถายรูป ที่ทาง
บริษัทลูกคาไดส่ังผลิต โดยในปจจุบันจะมีกลองถายรูปแบบตางๆหลายรุนจากหลากหลายบริษัทผู 
ผลิตกลองถายรูป ซึ่งทางบริษัทที่ทําการศึกษานี้ผลิตสวนประกอบของกลองถายรูปสงให ลักษณะ
สินคาของบริษัทนี้เปนแบบสินคาจากธุรกิจหนึ่งสูอีกธุรกิจหนึ่ง (Business to business product) 

โดยท่ัวไป หลังจากการออกแบบผลิตภัณฑรุนตางๆแลวเม่ือถึงขั้นตอนการผลิตมักพบวา
เครื่องจักร เครื่องมือที่นํามาใช รวมถึงในสวนของพนักงานยังไมคุนเคยกับการผลิตในรุนตางๆ มากอน 
รวมถึงเรื่องของการศึกษาและวางแผนกรรมวิธีการผลิตจากตางประเทศ ณ สภาพแวดลอมและอากาศ
ที่แตกตางกัน ทําใหไมสามารถนําวิธีการผลิตจากตางประเทศมาใชกับโรงงานในประเทศไทยไดอยางมี
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ประสิทธิภาพ ซ่ึงเปนเหตุใหในปจจุบันพบวามีความสูญเสียตางๆเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมากมาย 
โดยเกิดมาจากความสูญเสียดานวัตถุดิบที่ใชในการผลิต และแรงงานทางตรง เปนสวนใหญ 

จากสภาพการณดังกลาว ทําใหทางฝายบริหารของบริษัทมีนโยบายที่จะลดความสูญเสีย 
ดานตางๆ ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและสนับสนุนใหมีกิจกรรมตางๆเพื่อลดความสูญเสียในการ
ผลิต 

จากสาเหตุดังกลาว จึงเปนสวนสําคัญที่ทําใหตองทําการศึกษาและวิเคราะหความสูญเสียที่
เกิดขึ้น ซ่ึงผลจากการศึกษานี้ คาดวาจะทําใหบริษัทสามารถลดตนทุนการผลิตลงได ทําใหผลกําไร
มากขึ้น และทําใหบริษัทมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขงในดานตางๆ มากขึ้นโดยในการศึกษา
นี้ ไดนําหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ มาประยุกตใชในการศึกษาปญหา และกําหนดแนวทางใน
การวิเคราะหและแกไขปญหา เพื่อใหสามารถดําเนินการปรับปรุงแกไขไดอยางถูกตอง 
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1.1 ลักษณะทัว่ไปของบรษิัท 
บริษัทที่ทําการศึกษานี้ เปนโรงงานประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรม 

นวนคร ตําบลคลองหนึ่ง อําเภอคลองหลวง จังหวัดปทุมธานี ตั้งอยูบนพื้นที่ขนาด 16,177 ตารางเมตร 
เร่ิมกอต้ังเมื่อ วันที่ 1 เมษายน พ.ศ. 2543 โดยเปนบริษัทที่มีผูถือหุนเปนชาวญี่ปุน 100 % มีจํานวน
พนักงานดังนี้ 

• พนักงานในสายการผลิต  2,247 คน 
• พนักงานระดบับริหาร           17 คน 
• พนักงานระดบัหัวหนางาน      25 คน 
• วิศวกร        30 คน 
• พนักงานระดบั Staff       50 คน 
• ชางเทคนิค/ผายสนับสนนุ      70 คน 

บริษัทแหงนี้ทําการผลิตสินคาเปน สวนประกอบของกลองถายรูป (Camera component) 
โดยจะสามารถแบงออกไดเปนกลุมยอย ๆ ดังนี้ 

1. ชุดชัตเตอร (Lens Shutter Unit, L/S) สําหรับกลองถายรูปอัตโนมัติและกลองดิจิตอล  
2. ชุดชัตเตอร (Focal plane Shutter Unit, F/S)  สําหรับกลองถายรูปแบบกระจกสะทอน

เลนสเด่ียว (Single Lens Reflex Camera)   
3. ชุดเลนส (Lens Unit, L/U) สําหรับกลองดิจิตอล  
4. ชุดวงจร (Auto Focus Unit, AF/U) ควบคุมการทํางานของกลองถายรูปชนิดปรับโฟกัส

อัตโนมัติ  
 

1.2 สภาวะปญหาและเหตุผลการทาํวจิัย 
เนื่องจากในปจจุบันทางบริษัทกําลังประสบปญหาในเรื่องของการผลิต โดยมีความสูญเสีย

ในดานวัตถุดิบทางตรง และแรงงานทางตรง ในกระบวนการผลิตในปริมาณมาก ซ่ึงจากขอมูลการผลิต
พบวา ผลิตภัณฑในกลุม AF/U เปนกลุมที่มีมูลคาความสูญเสียในดานวัตถุดิบทางตรงในการผลิต  ดัง
แสดงในภาคผนวก ก รูปที่ ก-1 รูปที่ ก-2 รูปที่ ก-3 และรูปที่ ก-4 ซ่ึงเปนกราฟ แสดงสัดสวนของเสียที่
เกิดขึ้นในการผลิตของทั้งบริษัทในเดือน เมษายน 2545 ถึง กรกฎาคม 2545  

จากรูปที่ ก-1 ถึง ก-4 ในภาคผนวก ก จะเห็นไดวาผลิตภัณฑ AF/U มีปริมาณของเสียไมมาก
เมื่อเทียบกับรุนอ่ืนๆ รวมทั้งหมด แตผลิตภัณฑ AF/U นี้เม่ือกลายสถานภาพเปนของเสียแลว ทาง
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หนวยผลิตจะทําการกําจัดชิ้นงานทิ้ง (Scrap) เปนสวนมากเพราะเปนการยากที่จะวิเคราะหและซอม
ช้ินงานดังกลาวทั้งหมด ที่มีอาการเสียหลากหลายมากใหกลับมาใชการไดอยางสมบูรณ ทําใหเกิดเปน
คาใชจายดาน วัตถุดิบทางตรง (Scrap cost) ในปริมาณที่สูงมาก ดังแสดงในภาคผนวก ก รูปที่ ก-5 
ซ่ึงแสดงคาใชจายในการกําจัดชิ้นงานทิ้ง (Scrap cost) ในการผลิตรวมของบริษัท ในเดือน เมษายน 
2545 ถึง กรกฎาคม 2545 โดยในกลุมนี้พบวา ผลิตภัณฑ AKF-1311 มีสัดสวนมูลคา Scrap cost สูง
ที่สุด 

จากความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้ ไดสงผลกระทบใหทางบริษัทตองรับภาระในสวนนี้ โดยผลกาํไร
โดยรวมตองถูกนํามาชดเชยกับคาใชจายในสวนนี้ตลอดมา 

จากสภาพการณดังกลาว สงผลใหมีความจําเปนตองทําการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น เพื่อ 
1. ทําใหผลกําไรโดยรวมของบริษัทสูงขึ้น 
2. ทําใหสัดสวนของเสียพื้นฐานที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑกลุม AF/U ลดลง เพื่อสามารถตั้ง

ราคาขายใหอยูในระดับตํ่า เพ่ิมความสามารถในการแขงขันดานราคาขายกับบริษัทคูแขง ใน
ผลิตภัณฑ AF/U รุนที่กําลังผลิตอยู หรือ รุนอื่นที่ทางลูกคามีโครงการจะทําการผลิตขึ้น ซึ่งราคาขายตอ
หนวยจะเปนปจจัยที่สําคัญมากตอการแขงขันกับบริษัทคูแขงในการจะไดรับการตกลงสัญญาสั่งซื้อ
จากทางลูกคา 

ซ่ึงทางฝายบริหารมีความเชื่อมั่นวาฝายผลิตมีความสามารถในการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น
ลงได และไดมีการออกนโยบายลงมาเพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติงานเพื่อลดความสูญเสียนี้ โดยที่
นโยบายดานของเสียดังกลาวมีดังตอไปนี้ 

1. ผลิตภัณฑในกลุมของ L/S ใหมีของเสีย (Defective) ในการผลิตไดไมเกิน 2.5 % 
2. ผลิตภัณฑในกลุมของ F/S ใหมีของเสีย (Defective) ในการผลิตไดไมเกิน 3.5 % 
3. ผลิตภัณฑในกลุมของ L/U ใหมีของเสยี (Defective) ในการผลิตไดไมเกิน 7 % 
4. ผลิตภัณฑในกลุมของ AF/U ใหมีของเสีย (Defective) ในการผลิตไดไมเกิน 3.5 % 
ดังนั้น เหตุผลในการทําการวิจัยนี้คือ ในปจจุบันยังไมมีใครในองคกรเขามาทําการศึกษา ทํา

การวิเคราะหอยางจริงจังวาสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียตางๆ ดังกลาวนั้นเนื่องมาจากอะไร ซ่ึงเม่ือ
ทราบสาเหตุตางๆ ที่เกิดขึ้น พรอมกับการลงมือแกไข จะทําใหบริษัทสามารถลดตนทุนการผลิตของ 
AF/U ลงได ซ่ึงองคกรสามารถนําขอมูลดังกลาวไปทําการเก็บรวบรวมเขาเปนขอมูลพ้ืนฐานเพื่อชวยใน
การ แกไขและปรับปรุงองคกรไดตอไปในอนาคต 
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1.2.1 สภาวะปญหาในปจจุบัน 
สําหรับผลิตภัณฑ AF/U รุน AKF-1311 พบวาไดเกิดมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

ตางๆ ดังตอไปนี้ 
จากขอมูลการผลิตในเดือน กรกฎาคม 2545 มีของเสียในกระบวนการผลิตตางๆ รวมกัน

ท้ังหมด 10.5 % โดยแบงเปนรายละเอียดของอาการเสียในกลุมหลักๆไดดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่ 1.1 แสดงขอมูลของเสียจากการผลิตในเดือน กรกฎาคม 2545 
  Defective Items % เมื่อเทียบกบัปริมาณ 

ของเสียทั้งหมด 
Product Operation 1. ของเสียกลุมปญหาการปรับโฟกัส

อัตโนมัติ (Auto Focus error) 
35.6 

defective 2. ของเสียกลุมปญหาฟงกช่ันการทํางาน
ของกลองถายรูป (Camera Function error) 

28.5 

 3. ของเสียกลุมปญหาแสงไออารดี (IRD 
error) 

11.3 

 4. ของเสียกลุมปญหาการตรวจสอบความ
สวางของแสง (Light value error) 

5.5 

Appearance 1. เอเอฟบอดี้ (AF Body) เกิดความเสียหาย 12.3 
Defective 2. อ่ืนๆ 6.8 

 
โดยจากการสาํรวจสภาพของการผลิตในเบื้องตนพบวาแตละกลุมของเสีย (Defective Items) 

มีสาเหตุหลักๆของปญหา และแนวทางทีค่าดวาจะนาํมาใชในการปรับปรุงดังตารางที่ 1.2 
 

 
 

 
 
 
 



 6

ตารางที่ 1.2 แสดงของเสียในกลุมตางๆ สาเหตุหลักๆ ของปญหา และ 
แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุง 

Defective items รายละเอียดของปญหา แนวทางการปรับปรุงแกไข 
1. ของเสียกลุมปญหาการ  - เกิดความผิดปกติขึน้ในวงจร AF/U - ทําการศึกษากระบวนการผลิตที่ 
ปรับโฟกัสอัตโนมัติ (Auto - สภาพการประกอบ PD ไมถูกตอง เกี่ยวของและทําการปรับปรุงใน 
Focus error) - สภาพการประกอบ Condenser  สวนเปนสาเหตุของปญหานัน้ๆ 
    ไมถูกตอง - ปองกันความผิดพลาดตางๆ ที่

เกิด จากหนวยงานที่เกี่ยวของที่สง 
2. ของเสียกลุมปญหา - เกิดความผิดปกติขึน้ในวงจร AF/U ผลกระทบตอ สายการผลิตหลัก  
ฟงกช่ันการทาํงานของกลอง  เชน เกิดการลัดวงจรภายใน อุปกรณ ของAF/U 
ถายรูป (Camera function  บางชิ้นเกิดความเสียหาย ไมไดทาํการ - พยายามลดความผิดพลาดที่มา 
error) ประกอบอุปกรณบางชิ้น ฯลฯ ซ่ึงจะกอ จากคนใหมากที่สุด เชน การ 
 ใหเกิด อาการผิดปกติที่หลากหลายมาก เปลี่ยนวิธีการทํางาน ใชเคร่ืองจักร  
  automatic ทดแทน 
3. ของเสียกลุมปญหาแสง - เกิดความผิดปกติขึน้ในวงจร AF/U - เพิ่มเติมกระบวนการตรวจสอบ 
ไออารดี (IRD error) - เกิดความบกพรองที่ IRD เชน เสีย  วัตถุดิบกอนนาํเขาสูสายการผลิต 
 สลับขั้ว ฯลฯ หลัก โดยจะตองมีความเหมาะสม  
4. ของเสียกลุมปญหาการ - เกิดความผิดปกติขึน้ในวงจร AF/U และไมมากขั้นตอนจนเกินไป 
ตรวจสอบความสวางของ - เกิดความบกพรองที่ Cds. เชน ไมตอบ  
แสง (Light value error) สนอง บัดกรีขา Cds. ไมติด  
5. เอเอฟบอดี้ (AF Body)  - วิธีการและอปุกรณที่ใชในการประกอบ   
เกิดความเสียหาย AF Body ไมเหมาะสม  
 - Jig ที่ใชในการตรวจสอบการทํางาน  
 ของ AF/U ทําใหเกิดความบกพรอง  
 - Operator ปฏิบัติงานในขัน้ตอนการ  
 ประกอบ และตรวจสอบการทํางานของ   
 AF/U ไมถกูตอง  
6. Other   
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โดยที่ สภาพของการผลิตในปจจุบันนี้ในเบื้องตนพบวามีบางจุดที่เปนขอบกพรองและคาด
วานาจะเปนเหตุที่กอใหเกิดปญหาในการผลิตขึ้น  

1. มีการใชตะกั่วบัดกรีชนิดเดียวกับที่ใชงานบัดกรีทั่วไปโดย และควบคุมการใชอุณหภูมิ
เดียวกันกับงานบัดกรีทั่วไป เชน งานบัดกรีของผลิตภัณฑในกลุม L/S หรือ F/S ซึ่งกลุมดังกลาวมีการ
ใชอุณหภูมิในการบัดกรีที่สูง (300+20 C) ซ่ึงอาจกอใหเกิดความเสียหายไดเมื่อนํามาใชในสายการ
ประกอบ AF/U 

2. มีการหมุนเวียนพนักงานในสายการประกอบ AF/U มาก และยังขาดการฝกอบรม 
(Training) ที่เปนระบบแกพนักงานกอนที่จะทํางานในจุดนั้น อีกทั้งยังขาดระบบการควบคุมการ
หมุนเวียนกันทํางานของพนักงาน 

3. บางขั้นตอนในสายการประกอบมีการใชอุปกรณในการปฏิบัติงานที่ไมไดมาตรฐาน ทํา
ใหชิ้นงานที่ออกมาจากขั้นตอน.นั้นมีลักษณะที่ไมเทากัน (มี Variance มาก) ซ่ึงเปนสาเหตุที่กอใหเกิด
ของเสียในการผลิตได เชน ขั้นตอนการตัดขา IRD ที่ทําใหไดช้ินงานที่ไมเทากัน และทําใหเกิดเปนของ
เสียในกลุม IRD error ซ่ึงการซอมนั้น จะทําใหช้ินงานสวนใหญเสียไปดวย เนื่องจากวาตองบัดกรีถอด
ออกมาทั้งหมด 

4. จ๊ิกที่ใชในการประกอบและตรวจสอบการทํางานทางไฟฟาบางจุด เปนสาเหตุที่ทําให
เกิดของเสียในกลุม Appearance Defect ได  

จากสภาพดังกลาว เมื่อทําการวิเคราะหและปรับปรุงตามแนวทางที่กลาวไปแลวคาดวาจะทํา
ใหมีของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตลดลง และคาดวาจะสามารถลดลงมาไดอยูในระดับ 3 ถึง 
3.5 % ซ่ึงจะทําใหคาใชจายการกําจัดชิ้นงานทิ้ง (Scrap cost) ลดลง 
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1.3 วัตถปุระสงคของการดําเนนิวจิัย 
  

1. เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุท่ีทาํใหเกิดความสญูเสีย ในดานของวัตถุดิบทางตรงในการผลิต  
2. ทําการแกไขและปรับปรุง เพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิต 

 
1.4  ขอบเขตุของการดําเนนิวิจัย 
 

1. จะดําเนินการศึกษาจากสายการประกอบ AF/U เพียง 1 รุนทีม่ีขอมูลความสูญเสียในดาน
วัตถุดิบในการผลิตสูงสุดเทานั้น คือรุน AKF-1311 

2. ลดการสูญเสียของชิ้นงาน โดยการเขาไปศึกษาวธิีการ (Method) และ วัตถุดิบ (Material) 
ที่ใชในการผลติ  

 
1.5  ขั้นตอนการวิจัยและดําเนนิงาน 
 

1. สํารวจงานวิจัย และทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 
2. ศึกษา และรวบรวมขอมูลจริงที่เกิดขึ้น 
3. วิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียในการผลิต 
4. เมื่อทราบถึงสาเหตุของความสูญเสีย ใหทําการศึกษาวธีิการปรับปรุงระบบการทํางาน 

โดยอาศัยหลกัการ และเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ เชน การวางแผนและควบคมุ
การผลิต, การศึกษาการทาํงาน, 7 QC tool 
4.1 ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานในสายการผลติ 
4.2 ปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตหลัก 
4.3 ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณที่ใชในการผลิต 
4.4 ออกแบบ และสรางเครื่องมือใหมทีช่วยในการปรับปรุงคุณภาพในการผลิต และ

ปรับแตงใหสมบูรณพรอมใชงาน 
4.5 ปรับปรุงกระบวนการผลิตของหนวยงานที่เกี่ยวของ 

5. นําผลการศึกษาไปทดลองปฏิบัติจริงทั้งในสายการผลติหลัก และสายการผลิตที่เกีย่วของ 
6. เปรียบเทียบผลการลดความสูญเสีย และสรุปผลการศึกษา 
7. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1. สามารถลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพื่อทําใหตนทุนการผลิตลดลง 
2. เปนการเพิ่มความสามารถใหกับบริษทัในการแขงขนักับคูแขง เนื่องจากตนทนุที่ลดลง 
3. สามารถนําแนวทาง วิธีการปรับปรุงและแกไขดังกลาวไปประยุกตใชกับผลิตภัณฑรุน

อ่ืนๆ ในกลุม AF/U หรือผลิตภัณฑในกลุมอ่ืนทีม่ีบางกระบวนการผลติที่คลายคลึงกัน 
4. เพื่อเปนประโยชนตอผูที่สนใจศึกษาเพ่ือคนควาเพ่ิมเติม หรือประยุกตใชกับงานวิจัยอื่นๆ  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที ่2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยทีเ่ก่ียวของ 
 

2.1 ทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 
 

2.1.1 ความหมายของความสูญเสีย 
ความสูญเสียในกระบวนการผลิต คือ คาใชจายที่เสียไปในกระบวนการผลิตโดยไมมีสวน

สนับสนนุกระบวนการผลิตแตอยางใด  ความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้สามารถเกิดไดหลายลักษณะแตกตาง
กัน  เนื่องจากสาเหตุทีท่าํใหเกิดความสญูเสียในกระบวนการผลิต  ไดแกทรัพยากรการผลิต อัน
ประกอบดวย   

1) คนงาน (Man) 
2) เครื่องจักรและอุปกรณ (Machine and Equipment) 
3) วัตถุดิบ  (Material 
4) วิธีการทํางาน  (Method) 
5) วิธีการตรวจสอบ (Measurement) 

 
2.1.1.1 ความสูญเสียเนือ่งจากคนงาน (Man) 
ความผิดพลาดโดยคนงานนั้น เกิดไดจากหลายสาเหตุเกี่ยวเนื่องไปถึงดานเทคนิคและดาน

จิตวิทยา  โดยมีปจจัยทําใหเกิดความสูญเสียที่เกิดจากทัศนคติของคนงานและลักษณะนิสัยของ
คนงาน ดังนี้ 
 

2.1.1.1.1 ทัศนคติของคนงาน (Attitude) 
ปจจัยที่สําคัญปจจัยหนึ่งที่มผีลกระทบโดยตรงตอการทํางานของคนงานในโรงงาน คือ 

ทัศนคติทีม่ีตอการทาํงาน ซึง่จะแตกตางกนัไปขึน้กับ ประสบการณ การศึกษา สถานะทางสังคม และ
สภาพแวดลอมการทาํงาน 

ในการคนควาทางดานทัศนคติของคนงานที่มีตอการทาํงานนั้น มีหลายทฤษฎทีี่กลาววา 
ประสบการณในอดีตที่ผานมามีผลกระทบตอทัศนคติของคนงาน เชนหากคนงานเคยทํางานในโรงงาน
ที่มีการตระหนักและใหความสําคัญกับความสูญเสียมากๆ เมื่อคนงานนั้นไดพบและไดยนิคําวาความ
สูญเสีย คนงานคนนัน้จะมีทัศนคติวา ควรจะดําเนินการอยางไรกับความสูญเสียที่เกิดขึ้น โดยเรียบ
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เรียงจากประสบการณในอดีตที่ผานมา เชนเดียวกนักับคนงานอีกคนซึ่งไมเคยรับรูเกี่ยวกับความ
สูญเสียมากอน คนงานคนนีก้็จะไมสนใจ ไมใหความสําคัญและปลอยปละละเลยในการดําเนินการ
เกี่ยวกับความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ความแตกตางในการทํางานของคนงานทั้ง 2 คนนี ้
เปนสิ่งที่ฝายบริหารควรพิจารณาสรางแรงจูงใจและผลตอบแทน เพื่อใหตระหนักถึงคุณคาของการให
ความสาํคัญกบัความสูญเสียมากกวาการปลอยปละละเลย รวมทั้งใหความรู และรณรงคอยาง
ตอเนื่อง เพื่อใหคนงานเกดิทัศนคติตอความสูญเสีย จากสภาวะแวดลอมของการทาํงานที่คนงาน
ดําเนินอยู 

เปนที่เชื่อกันวา การมีทัศนคติที่ตระหนกัถึงความสูญเสียของคนงานจะเปนผลตอเนื่องอัน
ไดมาจากการรับความรู การฝกฝนเพ่ือลดความสูญเสียจากการดําเนินงาน และการไดรับแรงจูงใจ
อยางตอเนื่องจะสงผลใหความสูญเสียในการผลิตลดลง ในระยะยาวแลวฝายบริหารของโรงงานควร
จะใหคนงานมทีัศนคติที่ดีตอการทาํงาน โดยไมกระทาํการใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลติเลย 
และเมื่อทัศนคติที่ถูกตองถกูสรางขึ้นในโรงงาน ทัศนคติเหลานี้จะเปนตังที่กาํหนดพฤติกรรมของ
คนงาน โดยคนงานจะเปนผูกําหนดทิศทางของตัวเอง ในการดําเนนิงานที่ถูกตองจากประสบการณใน
อดีตที่ผานมา 
   

2.1.1.1.2 จรรยาบรรณ (Ethic) 
จรรยาบรรณในการทํางาน เปนสิ่งที่มีอยูในทกุอาชพีไมวาจะเปนอาชีพใด ในโรงงานก็

เชนเดียวกัน เปนอาชีพ อาชีพหนึ่งที่จาํเปนตองมีจรรยาบรรณในการดําเนินงานเพื่อใหเกิดผลประโยชน
สูงสุดตอองคกรตามกฏเกณฑและขอปฏิบัติที่วางไว  การทาํงานในปจจุบนันี้  จรรยาบรรณในสถาน
ประกอบการมกัไมไดถูกพิจารณากลาวถึง โดยแทจริงแลวถาคนงานทุกๆ คนในโรงงานมีจรรยาบรรณ
ในการทํางานจะสงผลถึงความรับผิดชอบตองาน เชน วันนี้เราจะตองทํางานที่ไดรับคําสั่งใหเสร็จโดย
เกิดของเสียนอยที่สุด เปนตน เมื่อคนงานตั้งเปาหมายดงักลาวไวแตตน และทาํไดตามนัน้ จะทําใหเกิด
ความภาคภูมใจในตนเอง รวมถึงความภาคภูมใิจในผลิตภัณฑและแผนกงานที่ตนเองสังกัดอยู  
ลักษณะนิสัยดังกลาวจะถกูถายทอดจากบุคคลสูบุคคล แผนกสูแผนก จนกระทั่งถูกกระจายครอบคลุม
ทั้งโรงงานในทีสุ่ด  

 
2.1.1.1.3 ลักษณะนิสัย (Behavior) 

ลักษณะนิสัยของคน เปนสิ่งที่ยากตอการคาดเดา นิสัยหลายๆ อยางของคนจัดเปนนิสัยที่
เกิดขึ้นซ้ําๆ จนเรียกไดวาเปนลักษณะนิสัยที่เคยชินอยูกับรองกับรอย แตอีกหลายลกัษณะของคน เปน
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ลักษณะนิสัยที่ผันแปร ยากแกการคาดเดา นักจิตวทิยาหลายทานเพียรพยายามที่จะคนหาหนทางใน
การคาดเดาลักษณะนิสัยของมนษุย โดยมีทฤษฎทีี่มีชื่อเสียงเปนที่ยอมรับหลายทฤษฎีดวยกนั 

ทฤษฎขีอง Douglas McGregor   กลาววา โดยทั่วไปแลวเราสามารถแบงเปน 2 ชนิด ตาม
ทฤษฎี X และทฤษฎี Y      ทฤษฎี X กลาววาการใหผลตอบแทนหรือบทลงโทษที่เหมาะสมนัน้จะทําให
คนงานสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพภายใตสมมติฐานที่วา คนงานไมสามารถเกิดความพึง
พอใจในงานได ไมวาจากระบบการจูงใจใด ๆ ตรงขามกับทฤษฎ ี Y ซ่ึงเกิดมาจากสมมติฐานที่วา 
คนงานสามารถเกิดความพึงพอใจในงานได หากไดรับระบบการจูงใจที่เหมาะสม ในกรณีนี้ฝายบริหาร
ควรรับทราบถงึความตองการเพื่อบรรลุเปาหมายในการทาํงานของคนสวนมากในองคกร และ
พิจารณาหาทางสรางแรงจูงใจเพื่อใหบรรลุเปาหมายเหลานัน้ 

ทฤษฎขีอง Abraham Maslow ทฤษฎขีอง Maslow เปนทฤษฎีที่มช่ืีอเสียงโดยกลาววาความ
ตองการของมนษุยมีดวยกันทั้งส้ินและไมมีวันสิน้สุด แตอยางไรก็ดี สามารถแบงขดีขั้นของความพอใจ
ในการดําเนนิชีวิตเปน 5 ขั้นดวยกนัคือ 

1. Survival ไดแกความตองการคือปจจัย 4 ในการดําเนนิชวีิต 
2. Security เม่ือคนเราไดรับความตองการพืน้ฐานแลว ก็เปนที่จะตองการไดรับความ

ปลอดภัยเพ่ิมมากขึ้นสาํหรับชีวิต 
3. Belonging ความตองการในระดับที่สูงขึน้มากจากปจจัย 4 และความปลอดภัยคือความ

เปนเจาของ ซ่ึงความเปนเจาของนีไ้มไดหมายความถึงความเปนเจาของในสิ่งของอันทรงคุณคาอยาง
เดียว ยังหมายถึง การมีเพื่อน ญาติสนิทมติรสหาย และความตองการทางสังคมอีกดวย 

4. Egoistic ความตองการในขัน้นี้คือ ความตองการสถานะทางสังคมอันทรงคุณคา เพื่อที่จะ
ไดสามารถเปนที่เคารพยกยองของบุคคลทั่วไปในสังคม 

5. Self Actualization ความตองการในระดับสูงที่สุดของการแบงลําดับช้ันของความตองการ
โดย Maslow คือความตองการที่จะเสริมสรางความสําเร็จของตนเองใหเกิดขึ้นจริง 

อยางไรก็ดีเปนทีย่อมรับวา ทฤษฎทีั้งสองทฤษฎีโดยนักจิตวทิยาสองทานนี้ไมสามารถทีจ่ะ
อธิบายถึงลักษณะนิสัยของมนษุยไดทั้งหมดแตสามารถชวยในการคาดเดาลักษณะนิสัยเพื่อหาทางใน
การสรางระบบแรงจูงใจที่มปีระสิทธิภาพ 
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รูปที่ 2.1 ความตองการ 5 ขั้นตามทฤษฎขีอง Maslow 
ภาพจาก THOMAS JANTON, Occupational safety & Health management, 1989 
 

ลักษณะนิสัยของคนงานและความสูญเสีย 
จากการศึกษาและวจัิยในอดตีพบวาไมวาเราจะใชระบบแรงจูงใจใด ๆ ก็ตามเราไมสามารถ

ท่ีจะเปลี่ยนลกัษณะนิสยั และทัศนคติของคนงานได 100 % แตถงึแมเราสามารถเปลี่ยนทัศนคติตอ
ความสูญเสียใหคนงานทุกคนตระหนักถงึความสูญเสียก็ตาม เรายังพบวามีอีกมากมายหลายปจจัยที่
มีผลตอความสูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงาน เชน ความโกรธ ความกังวล การขาดประสบการณ ขีดจํากัด
ทางดานรางกายและจิตใจ ความเลินเลอ ปจจัยเหลานีห้ากเกิดขึน้ในสถานทีท่ํางานพบวาจะทาํใหเกิด
ความสูญเสียในสถานที่ทาํงาน 

 
การปรับปรุงแกไขลักษณะนสัิยในการทํางาน 

เปนที่รูกันดีวาลักษณะนิสัยของคนไมสามารถเปลี่ยนแปลงได แตสามารถปรับปรุงแกไขได 
เชนถาฝายจัดการโรงงานมีการปรับปรุงเปล่ียนแปลงสถานที่ทาํงานใหมไมวาจะดีหรอืแยกวาเดิม จะ
ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงกระทบตอคนงานทั้งทางดานจิตใจและการดําเนินงาน แตถาใหประสบผลที่

BELONGING 
(And Social Needs) 

SECURITY 
(And Safety) 

SURVIVAL 
(Basic Needs) 

Self Actualization 
(And Fulfillment) 

EGOISTIC 
(Esteem and Status)
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ดีกวานั้น การใหคนงานมีสวนรวมในการออกความคิดเหน็จะสามารถเพิ่มความเชื่อมั่นตอการ
เปลี่ยนแปลง อันจะสงผลใหความสูญเสียเนื่องมาจากการดําเนินงานนอยลง 

การอบรมคนงานเพิ่มเปนอีกวิธีการหนึ่ง ที่สามารถชวยปรับปรุงแกไขลักษณะนิสัยของการ
ทํางานได คนงานหลาย ๆ คนสรางความสูญเสียในการดําเนินงานเพราะไมรูปญหาดังกลาวจะ
สามารถทําใหหมดไปโดยการใหความรูจากผูฝกสอนและใหพนักงานเรียนรูปรับปรุงงานซึ่งจะรวมถึง
การลดความสญูเสียไปในตัว และทาํใหคนงานมัน่ใจในแนวทางทีถู่กตองมากยิ่งขึน้ 

 
2.1.1.1.4 การใหเงนิจงูใจรายตัว (Individual Financial Incentives) 

บริษทัตาง ๆ พยายามใชแผนการจูงใจรายตัวโดยการใหเงินลักษณะตาง ๆ เพ่ือใหอัตราผลิต
ภาพแรงงานสูงขึ้น ประกอบดวยแผนการจายเงินตาง ๆ ดังนี้ 

1. จายตามผลงานรายชิน้ (Piecework Plan, PWP) 
2. จายตามมาตรฐานชัว่โมงการทํางาน (Standard Hour Plan, SHP) 
3. จายตามผลงานรายวันที่วัดได (Measured Daywork Plan, MDP) 

 
แผนการจายเงินตามผลงานรายชิน้ (Piecework Plan, PWP) 

แผนการจายเงินตามผลงานรายชิน้ มีหลกัเกณฑ 2 ประการคือ 
1. การจายเงินจูงใจเปนสัดสวนโดยตรงกับจํานวนชิ้นที่ผลิตได 
2. จะตองมีหลักประกันจาํนวนอัตราผลงานขั้นต่าํรายวัน 

 
ในการจายเงินจูงใจตามเกณฑนี้คือ คนงานคนหนึ่งจะไดรับเงินจูงใจตอเมื่อทํางานไดผลงาน

รายวนัเขาเกณฑกอน ทุก ๆ ช้ินงานที่ผลิตไดเกินกวาเกณฑ จะไดรับการบันทึกเพื่อเปนขอมูลใชในการ
จายเงินจูงใจ จะเห็นไดวาแผนการจายเงินจูงใจแบบนี้จะผลักดนัใหคนงานทํางานไดผลงานมากขึน้ 
เพราะยิ่งทํางานไดมากขึน้เทาใด คนงานกจ็ะมีรายไดสูงขึ้นเทานัน้ ผลตอเนื่องคือ บริษทัจะไดผลผลิต
รวมสูงขึ้น วิธจูีงใจแบบนี้จึงเปนการชวยใหเกิดการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม แผนการจายเงินจูงใจ
แบบนีม้ขีอดีคือ 

1.  เขาใจไดงายสําหรับคนงาน 
2.  การบริหารแผนการจูงใจแบบนีท้าํไดงาย 
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อยางไรก็ตาม เราพบวาวิธีการนี้ก็มขีอเสียคือ 
1. ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงอัตราคาจาง อัตราการจายเงินจูงใจตอช้ินก็ตองเปลี่ยนไปดวย 

ถามีรายการผลผลิตที่ใชแผนการจายเงินตามรายชิ้นจํานวนมาก และมีคนงานจํานวนมากตองยุงยาก
ในการคํานวณคาเงินจูงใจ ถึงแมจะใชคอมพิวเตอรชวยไดแตจะมีปญหาดานการบันทกึขอมูล 

2. เวลามาตรฐานจะตองถูกกําหนดจัดตั้งขึน้ดวยความระมัดระวัง มิฉะนั้นจะสงผลทําใหเกิด
ความผิดพลาดในระบบการใหเงินจูงใจ เพราะถากาํหนดมาตรฐานการผลิตไวต่ําเกินไป จะทําให
คนงานไดรับเงินจูงใจสูงเกินไป 

3. การใชแผนการจูงใจดานการเงิน จะมีสวนทําใหคนงานพยายามทํางานใหไดผลผลิตสูงขึ้น 
โดยลดความสนใจดานคุณภาพลง ดังนั้นจํานวนชิน้งานที่จะนับและบนัทกึตองเปนชิ้นงานที่มีคุณภาพ
ใชได 
 

2.1.1.1.5 สวัสดิการ (Fringe Benefits) 
การใหสวัสดิการแกพนกังานในองคกร เปนการจูงใจเพ่ือใหเกิดการเพิ่มผลผลิตทางหนึ่ง 

นอกเหนือจากการใหโบนัสหรือการแบงปนกําไร รูปแบบการใหสวัสดิการมีหลายลักษณะ ดังตัวอยาง
ตอไปนี ้

 ประกันสขุภาพ 
 ประกันทุพพลภาพ 
 ประกันชวีิต 
 เชาหรือซ้ือที่อยูอาศัย 
 รถประจําตําแหนง 
 คาพาหนะ 
 คาอาหาร 
 คาใชจายในการอบรมสัมมนา 
 คารักษาพยาบาล 
 ลาพักผอนประจําป 
 คาเงินชวยเหลือฌาปนกิจ 
 คาสนับสนุนการศึกษาบุตร 
 คาสนับสนุนงานมงคลสมรสของพนักงาน 
 คาเลี้ยงรับรอง 
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 คาสนับสนุนการศึกษาตอของพนักงาน 
 เงินชดเชยปรับระดับการศึกษา 
 คาเบ้ียขยนั 

 
ในสวนของผูบริหาร โดยทัว่ไปจะมีรูปแบบการใหสวัสดิการที่มีลักษณะพิเศษ เชนการใหรถ

พรอมคนขับรถ บาน คาเลี้ยงรับรอง โบนัสพิเศษ เชน ใหหุนใหมของบริษัทที่จะเขาหลักทรัพยในราคา
พาร (Par) หรือเทียบเทากับราคาทนุ ซ่ึงจะทํากําไรไดมากเมื่อมีการซือ้ขายในตลาดหลักทรัพย ผลจาก
การใหสวัสดิการนี้จะผลกัดันใหผูบริหารใชความพยายามสูงขึน้ในการผลักดันกระบวนการเพิ่มผลผลิต
ตาง ๆ และทาํใหบริษัทมีกําไรมากขึ้น 
 

2.1.1.1.6 การสงเสริมการเล่ือนขัน้พนกังาน 
การสงเสริมการเลื่อนขั้นพนกังานสามารถทําไดทั้งการขึน้เงินเดือน หรือการเลื่อนปรับ

ตําแหนง หรือสถานภาพของพนักงาน ซึ่งเปนการแสดงถึงการยอมรับในความรู ความสามารถ ความ
ชํานาญงาน และความพยายามของพนกังาน ผลจากการสงเสริมจะทําใหพนักงานเกิดกําลังใจในการ
เพิ่มผลผลิต 

การสงเสริมเลื่อนขัน้พนักงานจะตองมีลักษณะที่สามารถตอบสนองความตองการของ
พนักงาน ซ่ึงจะมีผลในการเพิ่มผลผลิต ตามกฎของ Maslow  (Maslow Law) จะแบงระดับความ
ตองการของคนเปน 5 ระดับดังนี้ 

1) ความตองการพื้นฐานดานปจจัยสี ่
2) ความตองการดานความปลอดภัย และความมัน่คงของชีวิต 
3) ความตองการยอมรับของสังคม 
4) ความตองการมีชื่อเสียง 
5) ความตองการประสบความสําเร็จสูงสุดตามศักยภาพของตนเอง 
ถาความตองการระดับนั้น ๆ ไดรับการตอบสนองแลว การสงเสริมโดยการใหส่ิงเหลานัน้ไป

จะไมมีความหมายในการจงูใจ เชน ถาความตองการพื้นฐานดานปจจัยสีไ่ดรับการตอบสนองแลว
พนักงานกจ็ะตองการความมั่นคงของงาน เราสามารถปรับคนงานระดับรายวนัใหเปนรายเดือน จะ
ชวยทําใหคนงานรูสึกวามีความมัน่คงของงานมากขึน้ จึงเปนการจูงใจใหคนงานมีกาํลังใจในการเพิ่ม
ผลผลิตมากขึน้ 
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การสงเสริมเลื่อนขัน้พนักงานในหลาย ๆ กรณี ชวยใหเกิดการปรับปรุงผลงานของพนักงาน
ไดระยะเวลาหนึ่งเทานัน้ ดังนั้นจาํเปนตองมีกระบวนการอื่น ๆ ประกอบ เชน การปรับทัศนคติและ
วฒันธรรมการทํางานเพื่อใหกระบวนการสงเสริมเลื่อนขั้นพนักงาน สามารถทาํใหพนักงานเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทาํงานอยางตอเนื่อง 
 

2.1.1.1.7 การปรับความพรอมสมบรูณของงาน (Job Enrichment) 
 การปรับความพรอมสมบูรณของงานเปนเทคนิคการจูงใจ ซ่ึงทําไดโดย 

1) การกําหนดงานชนิดอืน่ ๆ ใหทาํ 
2) การใหอิสระในการทํางานและเปดโอกาสในการตัดสินใจเกี่ยวกับงาน 
3) การมีกระบวนการปอนกลับของขอมูลผลการดําเนินงาน 
4) การสรางความพงพอใจในความสาํเร็จของงาน 
 
องคประกอบนําไปสูพึงพอใจของงาน คือ สวนจูงใจ (motivator) ซ่ึงประกอบดวยการทํางาน

ใหเสร็จการเอาใจใสในงาน ธรรมชาติของงาน ความรับผิดชอบ การเติบโตความกาวหนาในอาชพีการ
งาน ฯลฯ และองคประกอบที่นาํไปสูความพึงพอใจของงานอีกสวนหนึ่ง คือสวนบํารุงขวัญ (Hygiene) 
ประกอบดวยนโยบายบรษิทั การบริหาร การบังคับบัญชา ความมั่นคง ฯลฯ ทั้งสององคประกอบ
จะตองถูกพิจารณาในการออกแบบการทาํงานเพื่อใหเกิดความพอใจของงาน เปนการปรับความพรอม
สมบูรณของงาน การจูงใจเพื่อใหเกิดความพอใจสูงขึ้น และผลผลิตสงูขึ้น 
 

2.1.1.1.8 การมีสวนรวมของพนกังาน (Work Participation) 
การมีสวนรวมของพนักงานเปนหนทางหนึง่ในการพิชิตการตอตานการเปลี่ยนแปลงใด ๆ 

โดยใหคนงานมีสวนเกี่ยวของทั้งในดานการวางแผน และการดําเนนิการเพื่อการเปลี่ยนแปลงการ
ทํางาน การมีกิจกรรมกลุมมีสวนชวยสงเสริมใหสมาชิกกลุมมีโอกาสในการแสดงความคิด และ
ชวยเหลือกิจกรรมของกลุมใหบรรลุเปาหมายรวมทั้งมีสวนรวมในการรบัผิดชอบกิจกรรมที่ดําเนินการ
โดยกลุม 

การมีสวนรวมของพนักงานโดยกลุมกิจกรรมมีตัวอยางดงัตอไปนี ้
• กลุมกิจกรรมคุณภาพ (QCC) 
• กลุมเพ่ิมผลผลิตโดยคุณภาพ 
• กลุมกิจกรรมเพิ่มผลผลิต 
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• กลุมวงจรผลิตภาพ 
• กลุมเพ่ิมผลผลิตบํารุงรักษา 
• กลุมกิจกรรมเสนอแนะ 
• กลุมกิจกรรม 5 ส 
• กลุมลดอุบัติเหตุในโรงงาน 

 
2.1.1.1.9 การเพิ่มความชํานาญงาน (Skill Enhancement) 

การฝกอบรมและการแนะนาํ เปนสวนที่จะชวยในความชาํนาญงาน ของคนงานดีขึน้ ผลของ
การเพิ่มความชํานาญงานของคนงานของคนงานจะเปนผลดีตอการเพิ่มผลผลิตในระยะยาว ดังนั้น
การลงทุนดานการพัฒนาความชํานาญงานจึงคืนทนุไดในที่สุด 

ในปจจุบนัดวยความเจริญกาวหนาทางเทคโนโลยีซ่ึงกาวไปเร็วและไกล ความจําเปนในการ
เพิ่มทักษะและความชาํนาญงานใหแกบคุคลากรในองคกรมีสูงขึ้น เพื่อจะสามารถรองรับกับการ
เปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี ซ่ึงจะถูกพัฒนาเพ่ือการเพิ่มผลผลิตใหมากขึน้ในอนาคต ผูบริหารหรือ
แมแตพนักงานระดับปฏิบัติงานบางตําแหนงจะตองมีความรูดานคอมพิวเตอรอยางชวยไมได การเพิ่ม
ความรูความชาํนาญงานของคนที่จะกาวขึน้สูตําแหนงทีสู่งขึ้นคือ ความรูทางดานทกัษะ การจัดการ 
ความรูดานการทํางานเปนทมี ความรูดานการแกไขปญหาความขัดแยง และความชํานาญงานดาน
งานทีท่ําโดยเฉพาะ 
 

2.1.1.1.10 การฝกอบรม (Training) 
การฝกอบรมชวยใหเกิดทกัษะการทาํงานและเพิ่มความสามารถของคนงานเปนการนาํไปสู

ความสาํเร็จในการเพิ่มผลผลิตของคนงานได  ขณะเดียวกันชวยใหสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลง
และความกาวหนาขององคกรได 

ตัวอยางรูปแบบการฝกอบรม 
• การฝกอบรมการฝกหัด 
• การฝกอบรมเตรียมเขาทาํงาน 
• การฝกอบรมดานฝมือแรงงาน 
• การฝกอบรมในงาน 
• การฝกอบรมหลักสูตรตาง ๆ  
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• การเยี่ยมชมกจิการตาง ๆ 
• การสัมมนาทางวิชาการ 
• การประชุมทางวิชาการ 

ปจจุบันจะพบวา การฝกอบรมจําเปนอยางยิ่งตอองคกร การพัฒนาบุคลากรในองคกร
จะตองทําอยางตอเนื่องและจริงจัง เพ่ือจะสามารถมีบุคลากรรองรับการเปลี่ยนแปลงและ
ความกาวหนาขององคกร องคกรที่ไมมีการพฒันาบคุลากรจะพบวา มีปญหาดานประสทิธภิาพการ
ทํางาน การขาดการยอมรบัในการเปลี่ยนแปลงเพื่อพัฒนาระบบงานใหม ๆ ทีมี่ประสิทธิภาพ ซ่ึง
คนงานจะพยายามตอตานเพราะความเคยชินกับระบบการทาํงานแบบเดิม ๆ  ตอเมื่อมีการอบรมและ
ทําความเขาใจปญหาของระบบงานเดิม การพัฒนาเปลี่ยนแปลงจึงจะสามารถเกิดขึ้นได และแนนอน
จะมีการเพ่ิมผลผลิตเกิดขึ้นตามมา การลงทุนดานการฝกอบรม บางคร้ังจะไมเห็นผลในระยะสัน้ แตใน
ระยะยาวจะสามารถคนืทนุจากการเพิ่มผลผลิตอยางแนนอน 

 
2.1.1.1.11 ความเขาใจในบทบาทของตนเอง (Role Perception) 

การเขาใจในบทบาทของตนเอง เปนพฤติกรรมของคนงานแตละคนทีต่องเขาใจงานที่เขาทํา 
และสิ่งที่ตองทําเพื่อใหเกิดผลงานทีม่ีประสิทธิภาพ ถาคนงานเขาใจวาอัตราผลิตภาพที่สูงขึ้นเปนสวน
ของเปาหมายที่จะตองพยายามใหบรรลุถึง จะมีสวนทาํใหพวกเขาเปนผูผลิตที่มีผลงานสูงขึน้ดวย 

สวนสาํคัญทีไ่มควรลืมคือ เปาหมายขององคกรและของคนงานตองสอดคลองกัน มิฉะนั้นจะ
เกิดความขัดแยงในองคกร ผูบริหารเองตองถามตนเองวา เขาตองทําอะไรบางภายใตสถานการณ
เดียวกันกับทีค่นงานพบ ขณะเดียวกัน คนงานตองเขาใจฐานะของผูบริหารในบทบาทของผูวิเคราะห
ปญหาและตัดสินใจภายใตสถานการณเดียวกนั กลุมคนงานที่มีความกลมกลนืกับองคกรไดดีท่ีสุด คือ
กลุมที่มีเปาหมายในการเพิ่มผลผลิตสอดคลองกับเปาหมายของสวนตัวเอง ทั้งในเวลางานและนอก
เวลางาน เพราะงานไมไดสิน้สุดในที่ทาํงาน แตงานจะผูกพันไปถึงบาน ครอบครัวเพื่อนฝูง และชีวิต
สังคมของคนงาน คนงานจะมีความรูสึกที่ดีตอหัวหนาของเขา ถาไดรับความสนใจไมเพียงแตใน
สถานทีท่ํางานเทานัน้ เชนกรณีที่คนงานปวยไมไดมาทาํงานโดยขาดงานเปนเวลา 3 วัน ถาหัวหนาของ
คนงานไดมีโอกาสไปเยี่ยมทีบ่านของคนงาน จะทาํใหความรูสึกของคนงานที่มีตอหัวหนาดีขึน้อยาง
มากมาย และเทากับไดผูกใจคนงานไวแลว คนงานนั้นพรอมที่จะใหความรวมมือในการทํางานใหดีขึน้ 
ทําใหผลผลิตและคุณภาพผลิตภัณฑสูงขึ้น การไดมีโอกาสไปรวมงานมงคลหรืองานโศกเศราของ
คนงาน จะชวยใหคนงานคนอื่น ๆ ในโรงงาน เกิดความรูสึกที่ดีตอผูบริหารรวมกนั และเปนการสราง
ความสามัคคีใหเกิดขึ้น ผูบริหารจึงควรเขาใจบทบาทของตนเองในสวนนี้ดวย 
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2.1.1.1.12 การเอาใจใส (Recognition) 

การเอาใจใสเปนกระบวนการซึ่งผูบริหารจะตองแสดงการรับรูถึงความสามารถที่เดนชัดของ
คนงานดานความคิด การทาํงาน โดยเฉพาะกิจกรรมการเพิ่มผลผลิต วิธีการเอาใจใสทําไดหลายแบบ 
เชน การขึ้นเงินเดือน โบนัส รางวัล ประกาศเกียรติคุณ ฯลฯ การไดรับการเอาใจใสจากผูบริหารของ
คนงาน จะเปนสวนจูงใจใหคนงานพยายามทาํงานใหดขีึ้นและเปนการเพิ่มผลผลิตโดยตรง 
 

2.1.1.1.13 การกําหนดมาตรฐานผลิตภณัฑ (Product Standardization) 
ปจจุบันประชากรโลกกาํลังเผชิญกับการสูญเสียเนื่องจากผลิตภัณฑไมมีมาตรฐาน ถา

อะไหลรถยนตทุกยีห่อใชเหมอืน ๆ กัน เราจะสามารถลดตนทนุการผลิตอะไหลไดอยางมหาศาล  
เพราะสามารถทําการผลิตจาํนวนมาก ๆ (Mass production) การกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑจึงเปน
เทคนิคที่ชวยใหเกิดการเพิ่มผลผลิต ถาผลิตภัณฑที่เปนชิ้นสวนในการประกอบเครื่องจักรกลใด ๆ ไมได
มาตรฐาน เราจะพบวาในการประกอบเครื่องจักรเครื่องนั้น จะตองใชเวลาในการปรบัแตงชิ้นสวนนั้น ๆ 
เปนเวลาที่ไมทําใหเกิดผลผลิต เปนการสญูเปลาทางการผลิต 

ถามีการกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑขึ้นในทางการผลิต เราจะสามารถสรางและใชเครื่องมือ 
จ๊ิกและฟกซเจอร งายขึ้นและมีตนทุนเหลานี้ต่ําลง ความผิดพลาดทางการผลิตจะนอยลงเวลาทีใ่ชใน
การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรและอุปกรณนอยลง และผลผลิตสูงขึ้น ในทางการจัดการพัสดุเม่ือมีการ
กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ จํานวนพัสดุคงคลังจะลดลง กระบวนการจัดเก็บ คนหาและการนาํสงงาย
ขึ้นทําใหตนทนุการจัดการพัสดุคงคลังลดลง 
 

2.1.1.1.14 การหมนุเวียนเปลี่ยนงาน (Job Rotation) 
การหมนุเวียนเปลี่ยนงานใหคนงานทํางานที่ยากลําบากในเวลาอันสัน้ ทําใหคนงานมกีาร

เรียนรูงานตางๆ ในระยะยาวจะพบวา คนงานเกิดความเคยชินตอการเปลี่ยนงาน และรูสึกวาเปน
โอกาสที่ดีในการทํางานอยางใดอยางหนึ่งสักระยะหนึ่ง ซ่ึงทําใหไมตองจําเจกับงานชนิดเดิม ทําใหไม
เบื่องาน โดยระบบงานจะพบวา จะเกิดสตวามยืดหยุนในการกําหนดใหคนงานทํางานตามแผนงานที่
เปลี่ยนไป 

กระบวนการหมุนเวียนเปลี่ยนงาน อาจจัดการโดยมีรูปแบบซึ่งคนงานในกลุมงานสามารถ
ตัดสินใจไดโดยพวกเขาเองวา งานใดใครควรทําและทาํเม่ือไร หรืออีกนัยหนึ่งหวัหนางานโดยการ
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ประสานงานกบัคนงานสามารถสับเปล่ียนตารางเวลาทํางาน และคนงานที่จะทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 

2.1.1.2  ความสูญเสียที่เกิดมาจากเครือ่งจักรและอุปกรณ (Machine and 
Equipment)  

การทาํงานในโรงงานนั้นมีการทํางานเพียงสวนนอยหรอือาจไมพบเลย ที่คนงานสามารถ
ทํางานไดโดยปราศจากเครื่องจักรและอุปกรณใด ๆ โดยกลไกดงักลาวเรามักจะเรียกระบบที่มีการ
ทํางานของคนสัมพันธกับเคร่ืองจักรนี้วา Man-Machine System ปญหาสาํคญัของความสญูเสีย
เนื่องมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ เนื่องมาจากการที่เคร่ืองจักรและอุปกรณ ไมอยูในสภาพที่สามารถ
ใชงานไดดี จึงทําใหเกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิตนั้นเกิดมาจากสาเหตุสําคัญ 3 ประการคือ 

1) เครื่องจักรและอุปกรณชํารดุ 
2) เครื่องจักรและอุปกรณถูกนําไปใชงานผิดประเภท 
3) เครื่องจักรและเครื่องมือขาดการบํารุงรักษา 

 
2.1.1.2.1 เครือ่งจักรและอุปกรณชํารุด 

 เครื่องจักรและอุปกรณชํารดุหมายถึงการที่เคร่ืองจักและเครื่องมือสูญเสีย
ความสามารถในการทํางานบางสวนหรือทั้งหมด สงผลใหเกิดเหตุขัดของในการทํางานคือ 

1) เหตุขัดของแบบฉุกเฉิน เปนความเสียหายที่ทาํใหเครื่องจักร และอุปกรณไมอยูในสภาพที่
สามารถทํางานไดและตองหยุดไปในที่สุด เชน ไฟฟาดับแบบฉุกเฉินสายพานขาด เปนตน 

2) เหตุขัดของแบบเสื่อม เปนความเสียหายทีท่ําใหเครื่องจักรและอุปกรณมีความสามารถใน
การทาํงานลดลง แตยังสามารถทาํงานไดปกติ ลักษณะความเสียหายดังกลาวทาํใหเกิดสินคาไมได
คุณภาพ หรือการทาํงานไมไดในเวลากาํหนด เชน ใบเลื่อยไมคม กระดาษทรายเสื่อมคุณภาพ เปนตน 

สาเหตุของการชํารุดของเครื่องจักรและอุปกรณนั้น มกัจะไมไดเกิดจากสาเหตุใหญสาเหตุ
เดียวแตมักจะเกิดจากสาเหตุเล็ก ๆ นอย ๆ เชน ฝุน เศษผง แรงกระแทก การทํางานซ้าํไปซ้ํามาหลาย 
ๆ ครั้ง เราเรียกปจจัยตาง ๆ ที่มีผลตอการชํารุดของเครื่องจักรและอุปกรณนี้วาความเครียด (Strain) 
ความเครียดจะสงผลกระทบตอเคร่ืองจักรทําใหความชํารุดเกิดขึ้น ซ่ึงจะแสดงออกมาเปนความ
เสียหายในรูปแบบตาง ๆ กัน เชนการใชงานใบมีดตดัหลาย ๆ คร้ัง จะทําใหคมของใบมีดสกึกรอน 
สงผลใหผิวชิ้นงานไมเรียบสม่ําเสมอ เปนตน 
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จากแนวความคิดตาง ๆ ในการหาทางปองกันสาเหตุการชํารุดของเครื่องจักรสามารถสรุปได
วา การดูแลทาํใหจริงใจในเงื่อนไขหลักพ้ืนฐาน การฟนฟูสภาพเสื่อม การวิเคราะหปญหาตาง ๆ ทาง
กายภาพจาลกัษณะอาการ และการเพิ่มพูนความชํานาญของผูปฏิบัติงานบํารุงรักษาจะทําให 
สามารถลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากเครื่องจักรและอุปกรณเสื่อมสภาพได 
 

2.1.1.2.2 เครือ่งจักรและอุปกรณถกูใชงานผิดประเภท 
เคร่ืองจักรและอุปกรณในโรงงานนั้นมีมากมากหลายอยางดวยกนั หลายคร้ังทีผู่ใชงานเกิด

ความสับสนในสภาวะการใชงานอันเนื่องมาจากการขาดความรูและประสบการณ จึงไมสามารถใช
งานเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธภิาพสูงสุดได ดังนั้นหนวยงานบาํรุงรักษาจึงจําเปนที่จะตอง
แยกการจัดเก็บและจัดหมวดหมูของเครื่องจักรและอุปกรณเพ่ืออํานวยความสะดวกในการควบคมุ 
ดังนี้ 
 เคร่ืองจักรเพ่ือการผลิต 

1. ถาสถานกีารทาํงานตองทําการผลิตโดยเครื่องจักรหลายชนิดใหจัดลําดับความสําคญัของ
ชนิดเครื่องจักรตามลําดับกอนหลัง 

2. ในแตละสถานีการทํางาน ควรแบงกลุมของเครื่องจักรเปน 2 ชนิด 
2.1. กลุมเคร่ืองจักรหลัก คือเคร่ืองจักรที่มีความสําคัญสูง เปนตัวแทนของการผลิต

ของสถานีการทํางาน หากเครื่องจักรในกลุมเครื่องจักรหลักหยุดการทํางานลง จะมีผลใหการทํางาน
สวนใหญในสถานกีารทํางานนัน้ยุติลงทนัท ี

2.2. กลุมเคร่ืองจักรเสริม เปนเครื่องจักรที่ใชประกอบการผลติในแตละสถานีการ
ทํางาน โดยหากเครื่องจักเสริมน้ีจําเปนตองหยุดลงจะทําใหการทํางานบางสวนในสถานีการทาํงานนั้น
หยุดลง 

ในกลุมของเครื่องจักรหลักและเครื่องจักรเสริมนี้ การบํารุงรักษาและความเรงดวนจะไม
เทากับการบาํรุงรักษาในกลุมเครื่องจักรหลัก ซ่ึงจําเปนจะตองใหความสําคัญมากกวาการบํารุงรักษา
ในกลุมเครื่องจักรเสริม การแบงความสาํคัญดังกลาวของกลุมเครื่องจักรหลักและกลุมเครื่องจักรเสริม
ทําใหสามารถชวยในการวางแผนและควบคุมการใชกาํลังบํารุงรักษาเทาที่มีอยู ใหสามารถเกิด
ผลประโยชนไดสูงสุด โดยเฉพาะเกิดกรณีเสียหายแบบฉุกเฉินขึน้กับเครื่องจักรพรอมกันหลายเครื่อง 
หนวยงานบํารงุรักษาสามารถที่จะจัดกําลังเทาที่มีอยูใหเปนไปตามความตองการของหนวยผลิตได 
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2.1.1.2.3 เครือ่งจักรและอุปกรณขาดการบํารงุรักษา 
การบํารุงรักษา เปนการดําเนินงานเพื่อใหสามารถควบคุมสถานะการดําเนนิงานของ

เครื่องจักรและอุปกรณทุกชนิดใหมีประสทิธิภาพเหมาะสม โดยเปนการสรางระบบขอมูลสําหรับการ
บํารุงรักษาเพ่ือใชในการสั่งการและการรายงานผล อยางมีประสิทธภิาพ โดยมีขั้นตอนที่ควรปฏิบัติ 
ดังนี้คือ 

 
1. การสรางฐานขอมูลของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีในโรงงาน โดยฐานขอมูลของเครื่องจักร

และอุปกรณนีเ้ปนขอมูลท่ีมีไวเพื่อออกแบบและวางแผนในการบาํรุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณแตละ
ชนิด การที่มฐีานขอมูลทําใหเราสามารถทราบรายละเอียดของเครื่องจักร และอุปกรณที่มีอยูในโรงงาน
พรอมทั้งทราบสถานะในการดําเนินงานเพื่อควบคุมและบํารุงรักษาตอไป 
 

2. การออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือแตละชนิด แยกตามชนิด
ของเครื่องจักรและอุปกรณ ประเภทของความเสียหายทีเ่กิด วิธีการแกไขและวิธกีารบํารุงรักษา 
 

3. การจัดทาํระบบรายงานบาํรุงรักษา การจัดทําระบบรายงาน การบํารุงรักษาคือการถาย
ดอนขอมูลอันเปนสาเหตุและผลของการดาํเนินงานการบํารุงรักษาระหวางผูออกแบบ วางแผนและ
ควบคุมการบํารุงรักษา กับผูปฏิบัติงานการซอมบํารุงการออกแบบระบบรายงานทีม่ีประสิทธิภาพนั้น
ควรจะมีการรายงานขอมูลที่ครบถวน และทันตอเวลาทีก่ําหนดไวในกาํหนดการของแผนการ
บํารุงรักษาเพ่ือสามารถนําขอเท็จจริงจากการรายงาน ไปใชในการปรับปรุงขอบกพรองของการ
บํารุงรักษาตอไป 
 

2.1.1.2.3.1 วสัดุบํารุงรักษาและอะไหล 
วัสดุบํารุงรักษาและอะไหลเปนทรัพยากรการผลิตในกลุมเดียวกับเครื่องจักร มีความสําคัญ

รอลงมาจากเครื่องจักรแตแนวทางในการบํารุงรักษาไมไดยิ่งหยอนไปกวาการบํารุงรักษาเครื่องจักรเลย
เพราะเปนที่ทราบกันดวีา เมื่อเกิดการขาดอะไหลหรือวสัดุที่สําคัญยอมหมายถึงการหยุดการผลิตโดย
ส้ินเชิง การบํารุงรักษาวัสดุและอะไหลมวีิธใีนการควบคุม 2 วิธีที่ควรปฏิบัติดังนี้คือ  
 

1. การจัดกลุมวัสดุบํารุงรักษาและอะไหล วัสดุและอะไหลชิน้ใดใชกับกลุมเคร่ืองจักรหลักใน
โรงงาน ควรจะจัดหาเพ่ิมเติมไวครบชุดเมื่อมีปญหาเกิดขึ้นพรอมทีจ่ะเปลี่ยนอะไหลไดทันที แตขอเสีย
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คือทําใหตนทนุในการจัดเก็บสูง ดังนั้นควรพิจารณาเฉพาะกลุมวัสดุบาํรุงรักษาและอะไหลที่เกิดผล
กระทบรายแรงเมื่อมีการขาดแคลนเกิดขึน้ในกรณีฉุกเฉินเทานัน้ 
 

2. การวิเคราะหเพื่อแยกแยะวสัดุบํารุงรักษาและอะไหลโดยใชหลักการของการจัดการสินคา
คงคลังแบบ ABC การจัดการสินคาคงคลังแบบ ABC คือ การแบงระดับความสาํคัญของสินคาคงคลัง
ออกเปน 3 ลําดับคือ A B และ C ตามมูลคาการใชงาน (Usage Value) ดังสมการ 
 

Usage Value = Usage x Unit cost 
จากหลักการดังกลาว สามารถนํามาประยกุตใชกับวัสดุบํารุงรักษาและอะไหลไดดังนี้คือ 
• อะไหลกลุม A เปนอะไหลทีค่าการใชงานสูงมาก ควรไดรับการเอาใจใสเปนพิเศษ 
• อะไหลกลุม B เปนอะไหลทีมี่คาการใชงานปานกลาง ควรไดรับการเอาใจใสพอสมควร 
• อะไหลกลุม C เปนอะไหลทีม่ีการใชงานตํ่า อาจไมจําเปนตองใหความสําคัญมาก 

การควบคุมวสัดุบํารุงรักษาและอะไหลโดยวิธีการดังกลาวทําใหสามารถบริการวัสดุและ
อะไหลไดไมขาดมือ ตนทนุการจัดเก็บไมสูงเกินไปนัก และมีประสทิธิภาพในการดาํเนินงานสูง 
 
 

2.1.1.2.3.2 การวิเคราะหผลการบํารุงรักษาและการปรบัปรุงวิธกีารทํางาน 
การเก็บขอมูลและการสรางระบบการรายงานทีม่ีประสทิธิภาพนัน้สามารถทาํใหผูออกแบบ

ระบบบํารุงรักษา และผูปฏบิัติงานสามารถรับทราบและเขาใจปญหาในการดําเนนิงานรวมกนั ซึ่งทํา
ใหสามารถรับทราบเขาใจปญหาในการดาํเนินงาน ตลอดจนสามารถประเมินผลและวิเคราะหงาน
รวมทั้งปรับปรุงวิธีกากการในการปรับปรุงรักษาไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ส่ิงที่สําคัญคือ การวัดผลการดําเนินงานบํารุงรักษานัน้ เปนกิจกรรมที่สําคัญซึง่จะทําให
ผูปฏิบัติงานและทีมงาน ทราบถึงแผนกงานที่นาํไปปฏิบัติวาไดตรงเปาหมายและมีประสิทธิภาพมาก
นอยเพียงใด การวัดผลงานจากการบํารุงรักษาสามารถใชดัชนีวัดผลงาน แสดงไดในรูปแบบตาง ๆ 
ดังนี้ 

1. การวัดสัดสวนเวลาเครื่องจักรทํางานตอช่ัวโมงเครื่องจักรทํางาน  
 

Machine performance ratio  = Machine operating hours / Machine available hours 
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2. การวัดเวลาหยุดของเครื่องจักรเนื่องจากเหตุเสียตอเวลาการทํางาน 
 

Chance failure intensity ratio = Failure shutdown hours / Machine operating hours 
 

3. การวัดเวลาที่ใชไปในการซอมแซมชิ้นงานตอเวลาการทาํงานเครื่องจักร 
 

Rework hours ratio  =  Total rework hours / Machine operating hours 
 

อยางไรก็ตาม อัตราสวนที่แสดงขั้นตนนี้เปนเพียงตัวอยางของการวัดผลเทานั้น อัตราสวนอืน่
ใดก็สามารถกาํหนดขึน้ไดเพื่อใหสามารถบรรลุเปาหมายของการวัดผลการดําเนินงาน ซ่ึงการวัดผลใน
การดําเนินงานนัน้จะทําใหทราบถึงแนวทางที่จะปฏิบัตติอไป หรือปรับปรุงวิธีการไปจากเดิมเนื่องจาก
ผลการดําเนินงานไมเปนไปตามคาดหมาย 
 
 

2.1.1.3 ความสูญเสียเนือ่งมาจากวัตถุดิบ (Material) 
วัตถุดิบเปนทรพัยากรการผลติที่สําคัญเนื่องจากเปนองคประกอบของผลิตภัณฑ กลาวคือ 

ถาหากวัตถุดบิขาดคุณภาพก็ไมสามารถที่จะผลิต ผลิตภัณฑที่มีคณุภาพตามความพอใจของลูกคาได 
ความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบไมไดคุณภาพนั้น นอกจากจะทําใหช้ินงานที่ผลิตออกมาไมได
คุณภาพตามขอกําหนดของลูกคาแลว ยังทําใหผลิตคาใชจายในการผลิตของเสียและคาใชจายในการ
จัดเก็บของเสียอีกดวย สงผลกระทบโดยรวมทาํใหคาใชจายในการผลติสูงขึ้น 

สาเหตุของความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดบินั้นโดยทัว่ไปเกิดมาจาก 
 
1)  คุณสมบัติจําเพาะ (Specific Characteristic) 

 2)  รูปทรง (Shape) 
 3)  รูปพรรณ (Appearance) 

4)  ความสม่ําเสมอของคุณภาพวัตถุดิบ (Consistent) 
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2.1.1.3.1 คุณสมบัตจิําเพาะ (Specific Characteristic) 
วัตถุดิบแตละชนิดมีคาคุณสมบัติจําเพาะของตัวเอง เขน น้าํหนักจาํเพาะ คาการนําความ

รอน ปริมาณความชืน้จําเพาะ ความแข็ง การนําไฟฟา ฯลฯ ซ่ึงคาคุณสมบัติจําเพาะของวัตถุดิบนี้จะ
แตกตางกนัออกไปตามธรรมชาติของวัตถดุิบ ซ่ึงผูประกอบการจาํเปนที่จะตองระบุคามาตรฐานของ
คุณสมบัติจําเพาะที่จําเปนในวัตถุดิบแตละชนิดที่ใชในกระบวนการผลติ เชน ตองการตัวตานทาน
ไฟฟา ซึ่งมีขนาด 10 โอหม เพื่อใชในการประกอบวงจรสัญญาณกันขโมย ตัวตานทานในทีน่ี้ถอืเปน
วัตถุดิบ 10 โอหม คือคาคุณสมบัติเฉพาะ และวงจรสัญญาณกันขโมยเปนผลิตภัณฑตองการให
ผลิตภัณฑมีคุณภาพเปนที่ยอมรับของลูกคาจําเปนที่จะตองใชตัวตานทานขนาด 10 โอหมเทานัน้ ผูที่
ทําหนาที่ควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบจึงจําเปนตองคัดเลือกตัวตานทานที่มขีนาดความตานทานที่ไม
เทากับ 10 โอหมออกจากวัตถุดิบทั้งหมด กอนสงเขากระบวนการผลิต จึงจะทําใหไดผลิตภัณฑที่มี
คุณภาพเปนที่ยอมรับ 
 

2.1.1.3.2 รูปทรง (Shape) 
วัตถุดิบทุกชนดิมีรูปทรงเปนตัวกําหนดมาตรฐานของรูปรางกอนเขาสูกระบวนการผลิต แปร

รูป ขึ้นรูป หรือแมกระท่ังงานประกอบก็ตาม รูปทรงในที่นีจ้ะถูกระบุความแตกตางโดยขนาด 
(Dimension) เชน ส่ีเหลี่ยมลูกบาศกขนาด 1” x 1” x 1” และส่ีเหลี่ยมลูกบาศกขนาด 2” x 2” x 2” 
เปนวัสดุที่รูปทรงเหมือนกันคือเปนสี่เหลี่ยมลูกบาศกเหมือนกนั แตขนาดของรูปทรงแตกตางกัน ขึ้นอยู
กับลักษณะของการใชงานในการผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

ในการคัดเลือกวัสดุเขาสูกระบวนการผลตินั้น จําเปนที่จะตองคัดเลือกวัตถทุี่มีรูปทรงและ
ขนาดการใชงานถกูตองตามขอกาํหนด จึงจะทําใหผลิตภัณฑทีม่ีคุณภาพไมเกิดความสูญเสียขึน้ใน
กระบวนการผลิต 
 

2.1.1.3.3 รูปพรรณ (Appearance) 
รูปพรรณของวัตถุดิบ คือ คุณลักษณะภายนอกของวัตถุดิบทีแ่สดงออกสามารถมองเห็นและ

จับตองได เชน ลักษณะของผิว สี ความสูญเสีย เนื่องมาจากรูปพรรณนั้นมักเกิดจากวธิีการจัดสงไมดี
เทาที่ควร จึงทําใหเกิดการกระทบกระทั่งกันระหวางชิ้นงานกับบรรจุภัณฑ หรือแมกระทั่งการใชบรรจุ
ภัณฑที่ไมไดคณุภาพ อากาศหรือฝุนละอองทําใหผิว สี หรือรูปพรรณของวัตถุดิบเสียคุณสมบัติสวนนี้
ไป 
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2.1.1.3.4 ความสม่ําเสมอของวัตถุดิบ (Conformance) 
ปจจัยที่สําคัญมากปจจัยหนึง่ในการควบคมุคุณภาพของวัตถุดิบ คือ ความสม่ําเสมอของ

คุณภาพวัตถุดิบ สินคาใด ๆ ก็ตามทีถ่กูผลิตโดยผูขายตางกันนั้น ยอมมีคุณภาพแตกตางกัน หรือ
แมแตวัตถุดิบที่ผลิตโดยผูขายรายเดียวกนัในแตละชิน้ ไมจําเปนตองมีคุณสมบัติเทาเทียมกัน ดังนั้น
การที่ผูประกอบการซื้อวัตถดุิบมาจากผูขายรายใดก็ตาม จําเปนตองมีกรรมวิธีในการตรวจสอบ
คุณภาพของวัตถุดิบ ใหวัตถดุิบที่เขาไปสูกระบวนการผลติมีคุณภาพใกลเคียงกันในระดับที่ยอมรับได 

จากที่กลาวทั้งหมด จะพบวาความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบนัน้ยากตอการจัดการ ไมวา
จะดวยวิธีการใด ๆ เราจําเปนที่จะตองคัดเลือและตรวจสอบใหวัตถดุิบที่มีคุณภาพเปนที่ยอมรับเขาสู
กระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเสียดังกลาว 
 
 

2.1.1.4 ความสูญเสียเนือ่งมาจากวธิกีารทาํงาน (Method) 
“ วิธีการทํางาน “ หมายถึงกิจกรรมที่เปลี่ยนสภาพทรัพยากรการผลิตไปเปนผลผลิต  ในแต

ละสถานีการทํางาน  ซึ่งทรัพยากรในทีน่ี้ไดแก เครื่องจักรและอุปกรณ คนงาน และวตัถุดิบ 
วิธีการทํางานเพื่อแปรรูปทรัพยากรการผลติไปเปนผลผลิตนั้นแตกตางกันไปในแตละสถานี

การทาํงาน ซ่ึงจะสงผลใหเวลาที่ใชในแตละวิธีการทาํงานแตกตางกันไป  โดยทั่วไปแลวสามารถแบง
วิธีการทํางานไดดังนี้ 

1) วิธีการทํางานที่เกิดขึ้นเปนประจํา (Ordinary Method)  หมายถึงกิจกรรมที่เกิดขึ้นจรงิทุก 
ๆ รอบการทาํงาน (Cycle)  ของการทํางานปกติเพื่อใหเกิดผลผลิต 

2) วิธีการทํางานชั่วคราว (Temporary Method)  หมายถึงกิจกรรมการผลิตที่เกิดขึ้นชัว่ครั้ง
ช่ัวคราวนอกเหนือจากการผลิตปกติ เชนการซอมแซมช้ินงาน 

ในแตละขัน้ตอนการทํางานนั้นประกอบไปดวยสวนของการทํางานทีท่ําใหเกิดงาน (Useful 
Item)  และสวนของการทาํงานทีไ่มทําใหเกิดงาน (Item not useful) ซ่ึงในการลดความสูญเสียตอง
พยายามที่จะลดความบกพรองในสวนนี้ใหไดโดยยกเลิกขัน้ตอนการทํางานเหลานีไ้ป 

ความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการทาํงานนัน้  เนื่องมาจากการทํางานที่ผิดวิธทีําใหชิ้นงาน
เสียหายไมไดคุณภาพเทาที่ควร  หรือใชเวลาในการทํางานมากเกินไปทาํใหเกดิเวลาสูญเสียขึ้นใน
กระบวนการผลิตโดยไมรูตัว  การลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากวธิกีารทาํงานนั้น  จําเปนที่จะตอง
สรางมาตรฐานในการทาํงานโดยมหีลักเกณฑที่ควรพิจารณาดังนี้คือ 
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1.) การศึกษาการทาํงาน  โดยพิจารณาขัน้ตอนการทาํงานในแตละขัน้ตอนและทํา
การแบงแยกขัน้ตอนการทาํงานที่ทาํใหเกิดงานและขัน้ตอนการทํางานที่ไมทาํใหเกิดงานออกจากกนั 

2.) การสรางวธิีการทาํงาน  จากการรวบรวมขัน้ตอนการทํางานทีท่ําใหเกิดงานและ
ตัดขั้นตอนทีไ่มทําใหเกิดงานทิ้ง  เพื่อลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการทํางานใหนอยที่สุด 

3.) การสรางมาตรฐานในการทํางาน  โดยวิธีการทํางานที่พิจารณาจากขัน้ตอนการ
ทํางานที่เหมาะสมที่สุด  กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานในแตละขั้นตอน รวมถงึเวลามาตรฐาน 

4.) การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัตงิาน  ใหนําวิธกีารทาํงานที่เปนมาตรฐานไป
ใชใหเกิดเปนลักษณะนิสยั 
 
 

2.1.1.4.1 คุณภาพการควบคุมดูแล (Supervision Quality) 
การควบคุมดูแลในสวนที่เกี่ยวของกับงาน คือ การสรางสรรคและรักษาสภาพแวดลอมใน

การทาํงาน เพื่อใหคนงานสามารถทํางานภายใตเงื่อนไขสภาพแวดลอมที่มีการควบคุมดูแล และบรรลุ
เปาหมายการทํางานอยางมปีระสิทธิภาพ และประสิทธิผล จึงเปนหนาทีข่องผูบริหารในการสราง
คุณภาพของการควบคุมดูแลองคประกอบตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับงาน 

คุณภาพการควบคุมดูแล จึงขึ้นกับกิจกรรมการสรางสรรคและรักษาสภาพแวดลอมในการ
ทํางาน ถามีสภาพการทํางานที่เปนสขุและเปนไปอยางสม่ําเสมอ เพ่ิมผลผลิตดานแรงงานก็จะมผีลใน
เชิงบวก 
 

2.1.1.4.2 การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภณัฑ (Product Reliability 
Improvement) 

“ความนาเชื่อถือได” หมายถึง โอกาสความเปนไปไดที่ผลิตภัณฑ สวนประกอบของ
ผลิตภัณฑ จึงเปนเทคนิคทีมุ่งหวังใหผลิตภัณฑมีความนาเชื่อถือตั้งแตระยะของการออกแบบ
ผลิตภัณฑ ตลอดจนถึงการผลิต ดังนั้น ถาผลิตภัณฑมีความนาเชื่อถือได โอกาสความลมเหลวของ
ผลิตภัณฑก็จะนอยลงในอายุการใชงานทีย่าวนานขึ้น 

การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑใหสูงขึน้ จะลดปริมาณของทีถู่กคดัออกเปน
ของเสียในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพใหนอยลง หรืออีกนยัหนึง่ของเสียจากการผลิตนอยลงจะให
ผลผลิตสูงขึ้น 

หลักเกณฑในการออกแบบเพื่อปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑ คือ 
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1) จํานวนชิน้สวนประกอบของผลิตภัณฑควรนอยลง เพราะโอกาสการลมเหลวของ
ผลิตภัณฑจะเพิ่มขึ้น ถาสวนประกอบมีมากขึน้ 

2) ลดสวนประกอบของผลิตภัณฑที่มีความซับซอนลง ในการออกแบบถารูจํานวน
สวนประกอบที่พ้ืน ๆ มากขึน้ ยังดีกวาการออกแบบโดยมีสวนประกอบที่ซับซอนเพิ่มขึน้เพียงบางสวน 

3) การออกแบบตองมีความยดืหยุนสูง 
4) สวนประกอบของผลิตภัณฑที่เปนจุดออนซึ่งงายตอการลมเหลวไดมากที่สุด จะตองมีการ

ออกแบบใหมสีวนประกอบสนับสนนุเสริม 
5) มีกลไกในการบงชี้สวนประกอบของผลิตภัณฑที่เกิดการลมเหลว 
6)  มีการออกแบบใหสามารถรองรับสถานการณที่เลวรายที่อาจเกิดขึ้นได 

 
2.1.1.5 ความสูญเสียอนัเนื่องมาจากวิธีการตรวจสอบ (Measurement) 
การตรวจสอบ (Measurement) เปนทรัพยากรในการผลิตที่จําเปนในการลดและควบคุม

ความสูญเสียของโรงงาน  เพื่อใหไดคุณภาพที่ดีการตรวจสอบตามจุดตาง ๆ ของสถานีการทํางาน
เลือกที่จะตรวจสอบตามจุดตรวจสอบใดบางในโรงงานนัน้ ขึน้อยูกับวิศวกรผูออกแบบระบบการ
ตรวจวัด  โดยตองพยายามออกแบบใหครอบคลุมจุดสําคัญทุกจุด  เพ่ือทําใหผลของการตรวจวัด
สามารถเปนตวัแทนคุณภาพของผลิตภัณฑโดยรวมของสถานประกอบการได 

การควบคุมความสูญเสียในสถานประกอบการนัน้มีจุดจําเปนตองมีการตรวจสอบใหญอยู 3 
จุดคือ 

1) การตรวจสอบวัตถุดิบ  ความสูญเสียเนื่องจากวัตถุดบินั้นโดยทัว่ไปเปนผลมา
จากตัววัตถุดบิเองไมไดคุณภาพมาตรฐานของกระบวนการผลิต  ผูทําหนาที่ตรวจสอบวัตถุดิบ จําเปน
ที่จะตองออกแบบการตรวจสอบเพื่อคัดเลือกวัตถุดิบทีไ่มไดคุณภาพไมใหเขาสูกระบวนการผลิตได  
เพราะวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานนั้นจะกอใหเกิดผลิตภัณฑทีไ่มไดคุณภาพ 

2) การตรวจสอบเครื่องจักร เคร่ืองจักรเปนทรัพยากรการผลิตอีกตัวหนึง่ที่มีความ
จําเปนตองบํารุงรักษาอยางสม่ําเสมอ   ดังนั้นการตรวจวัดเครื่องจักรและอุปกรณใหอยูในสภาพที่
พรอมที่ใชงานไดเสมอ สามารถทําใหความสูญเสียเนื่องมาจากเครื่องจักรทํางานไดไมเต็ม
ประสิทธิภาพลดนอยลง 

3) การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จและงานระหวางทํา  เปนที่ทราบกันดีวางาน
ระหวางทําของสถานีการทาํงานหนึ่ง จะกลายเปนวัตถุดิบของสถานีการทํางานถัดไป  ความสูญเสียที่
เกิดขึ้นหากไมสามารถผลิตงานระหวางทําไดมีคุณภาพจะทําใหสถานกีารทํางานถัดไปไมสามารถ
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ดําเนินการผลิตไดผลผลิตทีม่ีคุณภาพได  เชนเดียวกันเมื่อกระบวนการผลิตดําเนินการไปจนถึงสถานี
สุดทายแลว  จําเปนที่ผูทําหนาที่ในการออกแบบระบบตรวจสอบจําเปนตองอกแบบใหมีการตรวจสอบ
สินคาสําเร็จรูปดวยเพื่อปองกันผลิตภัณฑที่ไมมีคุณภาพหลุดออกสูภายนอก  ซ่ึงนอกจากจะทาํให
ลูกคาเกิดความไมพอใจแลว  ยังสงผลกระทบโดยรวมทาํใหภาพพจนของบริษัทตกต่าํอีกดวย 
 
 

2.1.2 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสีย  
เราจะตองทําการศึกษา และวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสีย ในสวนปริมาณการใชวัตถุดิบ

ทางตรง , ช่ัวโมงการทํางานจริงของแรงงานทางตรง และชั่วโมงการทํางานจริงของเครื่องจักร โดย
ปจจัยทีก่อใหเกิดความสูญเสียในการผลิตก็คือทรัพยากรในโรงงานไดแก คนงาน (Man) เครื่องจักร 
(Machine) วตัถุดิบ (Material) วิธีการทาํงาน (Method)  และสภาพแวดลอม (Environment) ซ่ึงมี
ขั้นตอนการวิเคราะหดังนี ้

 
2.1.2.1 การเกบ็รวบรวมขอมลู  -  สรางระบบการรายงานและบันทึกขอมูลเพ่ือดูการ

กระจายของกระบวนการผลติ หรือดูสาเหตุของสิ่งที่ตองการปรับปรุงวามีการกระจายมากนอยเพียงใด 
มีสาเหตุเนื่องจากอะไร และจะไดทราบทีม่าของปญหา ในการเก็บรวบรวมขอมูลมีเทคนิคหลายชนิด
เชน   

2.1.2.1.1 ฮีสโตแกรม      -    เปนแผนภูมิที่แสดงความถีข่องสิ่งที่เกิดขึ้นโดยแสดงเปน
กราฟแทงสี่เหลี่ยมที่มีความกวางเทากนัและมีดานขางติดกัน 

2.1.2.1.2 แผนภูมิพาเรโต - เปนแผนภูมิทีแ่สดงวามูลเหตุใดที่เปนมูลเหตุสําคัญที่สุด 
วิธีการเขียนแผนภูมิพาเรโต เริ่มจากการใชใบตรวจสอบเก็บขอมูลกอนแลวจาํแนกแจกแจงชอมูลเปน
หมวดหมูตามสาขาตาง ๆ หลังจากนั้นจัดอนัดับโดยนําสาเหตุทีม่ีความถี่สูงสุดไปแสดงซายสุดใน
แผนภูมิ และสาเหตุรองลงมากแ็สดงไวชิดมาทางขวามือ   

โดยแผนภูมิพาเรโตที่จะใชวเิคราะหแบงเปน 2 ประเภทคือ 
-     แผนภูมิพาเรโตจากปรากฎการณ (หรือจากผลของปญหา)  เขียนขึ้นจากการ

ตรวจสอบหาประเภทตางๆ ของปรากฏการณความบกพรองตางๆ ซ่ึงเปนสิ่งทีไ่มปรารถนาในการผลิต  
-  แผนภูมิพาเรโตจากสาเหตุของปญหา  ผังชนิดนี้จะพบมากในการผลิตใชบอกที่มา 

สถานที่เกิด  หรือจุดที่เปนตนตอของความบกพรองใด ๆ ที่เกิดขึ้นและตรวจพบ เชน 
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 พนักงานควบคุมเครื่องจักร : ตามกะ ตามกลุมงาน อายุ เพศ ระดับฝมือ 
 เครื่องจักรกล  :  แบงตามหมายเลข รุน ขนาด  
 วัตถุดิบ  : แบงตามชนิด ขนาด รุนที่รับมา แหลงกาํเนิด 
 วิธีการทํางาน :  สภาพแวดลอม การจัดวาง  ลําดับกอนหลัง 

 
2.1.2.2 การวเิคราะหสาเหตุของความสญูเสีย – ในการปฏิบัติงานลดความสูญเสียนัน้จํา 

เปนจะตองเรียนรูการวิเคราะหปญหาอยางมีระบบ เพื่อใชในการคนหาตนตอสาเหตุที่มาของปญหา 
โดยใชคําถามแบบ 5 W 1 H คือ 
 

- Who  ใครทําใหเกิดความสูญเสีย 
- What  ความสูญเสียเกิดจากอะไร 
- Where  ความสูญเสียเกิดขึ้นทีไ่หน 
- When  ความสูญเสียเกิดขึ้นเม่ือไร 
- Why  ทําไมจึงเกิดความสูญเสีย 
- How  ความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดอยางไร 

 
ในการวิเคราะหหาสาเหตนุั้น  ผูตั้งคําถามจะตองเรียนรูในการตั้งคําถามที่เปนประโยชน เพ่ือ

นําไปสูสาเหตุที่แทจริงในการแกปญหา 
และอีกวิธหีนึ่งที่นยิมอยางแพรหลายในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาคือ ผังกางปลา 

หรือผังเหตุผล (Cause & Effect diagram)  ซ่ึงเปนแผนภูมทิี่ใชตอจากแผนภูมิพาเรโต กลาวคือ
หลังจากตัดสนิในที่จะเลือกแกปญหาใดจากการทําแผนภูมิพาเรโตแลว ขั้นตอไปคือการระดมความคิด
เพื่อแกปญหาที่เลือกขึ้นมาจากแผนภูมิพาเรโต  โดยแสดงผลของสาเหตุของปญหาไวที่ปลายของ
แผนภูมิ  และระหวางที่จะถึงปลายของแผนภูมิจะแสดงสาเหตุของปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้น  โดยมี
หลักการเขียน คือ กําหนดปญหาที่ตองการแกไข  และเยียนตนเหตุของปญหาที่เปนสาเหตุของปญหา
เล็ก ๆ แตกแยกแขนงออกจากเสนตามแนวนอน  โดยเร่ิมจากตนเหตุใหญของปญหา ซ่ึงโดยทั่วไปจะ
ประกอบดวย 

- คนงาน (Man) 
- เครื่องจักร (Machine) 
- วัตถุดิบ (Material) 



 32

- วิธีการทํางาน (Method) 
- สภาพแวดลอม (Environment) 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
2.1.3 การบรหิารการผลิตเพื่อลดความสูญเสีย 

 
2.1.3.1 การวางแผน (Planning)  
 แผนงานตาง ๆ จะใหเปาหมายกับองคกรและระเบียบปฏิบัติงานที่ดทีี่สุด  เพ่ือความสําเร็จ

ของเปาหมายดังกลาวนี้ ยิ่งกวานัน้แผนงานจะทําให 
- องคกรตองรวบรวมทรัพยากรที่องคกรตองการสําหรับกจิกรรมตาง ๆ  
- ความกาวหนาขององคกรสามารถตรวจสอบและวัดได 
 
 

2.1.3.2 การจดัองคกร (Organizing)   
เม่ือผูบริหารไดกําหนดเปาหมายและพัฒนาแผนงานตาง ๆ ขึ้นมาแลวจาํเปนอยางยิ่งที่

ผูบริหารจะตองมีความสามารถในการออกแบบ และพัฒนาองคกรขึ้นมาเพื่อดําเนินงานตามแผนให
เกิดความสําเร็จ 

ความสูญเสีย 
(Effect) 

สภาพแวดลอม วิธีการทํางาน 

เครื่องจักร คน วัตถดุิบ 

รูปที่ 2.2 แสดงตัวอยางของผังเหตุผลหรือผังกางปลา 
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การบริหารบุคคล (Staffing)  เปนสวนหนึ่งของหนาทีก่ารจัดองคกร  การบริหาบุคคลคือ
หนาที่เกี่ยวกับการจัดสรรหาและการบรรจุบุคคลที่มีคุณสมบัติเหมาะสมในการปฏิบัติงานตาง ๆ ของ
องคการ 

 
2.1.3.3 การส่ังการ (Directing)  
หนาทีก่ารสั่งการจะถูกปฏิบัติโดยผานทางการติดตอส่ือสาร การสั่งการสวนใหญเกิดขึ้น

ภายในสภาพแวดลอมของความสัมพันธระหวางบุคคล  โดยอยูบนพ้ืนฐานของการเผชิญหนา การ
ติดตอสื่อสารที่มีประสิทธิภาพจะมีความสาํคัญตอหนาที่การสั่งการ 

 
2.1.3.4  การควบคุม (Controlling)  

 การควบคุมเกี่ยวของกับองคประกอบ 3 อยางคือ 
- การกําหนดมาตรฐานของผลการปฏิบัติงาน 
- การวัดผลการปฏิบัติงานและทําการเปรียบเทียบกับมาตรฐานทีก่ําหนดไว 
- การแกไขผลการปฏิบัติงานใด ๆ ที่ไมเปนไปตามมาตรฐาน 
ในการปฏิบัตหินาทีก่ารควบคุม ผูบริหารสามารถทําใหองคกรอยูบนหนทางทีถู่กตองได 

 
2.1.4 การแกไขปญหาความสูญเสีย 

 
2.1.4.1 ใหการศึกษาพืน้ฐานของการเกิดของเสียกบัพนกังาน 
การใหการศึกษาพื้นฐาน ทําไดโดยจัดการฝกอบรมเกี่ยวกับการรักษากฎระเบียบและการ

สรางวินัยใหเกิดขึ้นเพ่ือพนักงานจะไดเรียนรูปรับปรุงงานของตัวเอง  ซ่ึงจะทําใหลดตนกําเนิดของ
ความผิดพลาดหรือของเสียที่จะเกิดขึน้ในตัว  และทําใหคนงานเกิดความมัน่ใจในการปฏิบตัิงานที่
ถูกตองมากขึน้ดวย 

 
2.1.4.2 การศกึษาวิธกีารทาํงาน 
โดยการศึกษาการทาํงานของคน และองคประกอบตาง ๆ  ซึ่งจะมีผลตอประสิทธิภาพและ

เศรษฐภาวะของการทํางาน เพื่อการปรับปรุงการทาํงานนั้นใหดีขึน้การศึกษาการทํางานจึงมี
ความสัมพันธโดยตรงกับการเพิ่มผลผลิต  เราจึงใชการศึกษาการทาํงานนี้มาชวยในการเพิ่มผลผลิต
จากทรัพยากรที่มีอยูเดิมดวยคาใชจายการลงทุนทีน่อยลง 
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การศึกษาการทํางาน (Method Study) 
  มีจุดมุงหมายเพื่อพัฒนาวิธีการทํางานใหดกีวาโดยใชหลกัการปรับปรุงงาน ซึ่งจะชวย
ลดและตัดทอนงานทีไ่มจําเปนออกไป เชนการปรับปรุงกระบวนการผลิต และวธิีการทํางาน , 
สภาพแวดลอมการทาํงาน , เพิ่มความสะดวกและงายตอการทาํงาน , ลดความเมื่อยลาในการทาํงาน 
, กําหนดหากระบวนวิธีการในการขนยายวัสดุในกระบวนการผลิตใหเหมาะสม  โดยมีขัน้ตอนคราว ๆ 
ดังนี้ 

1. การเลือกงาน  -  เลือกงานที่มีความจาํเปนเรงดวนกวามาทําการศึกษากอน 
2. การบนัทกึการทาํงาน -  เปนการรวบรวมขอมูลขัน้ตอนวิธกีารทาํงาน และปญหา

การทาํงานตาง ๆ เพื่อนํามาหาแนวทางการแกไขตอไป 
3. การพิจารณาตรวจตราเพื่อกําหนดแนวทางการปรบัปรุงวิธกีารทํางาน  -  

เทคนิคที่ใชพิจารณาตรวจตราขั้นตอนของงานเพื่อกําหนดแนวทางการปรับปรุงคือเทคนิค 6 W 1 H  
จะทําใหตรวจสอบวาขั้นตอนการทํางานทีท่ําอยูเหมาะสมหรือไม ถาไมเหมาะสมก็จะใหหาแนวคิด  ใน
การปรับปรุง 

4. การปรบัปรุงงาน – เพ่ือไดแนวคิดการปรับปรุงงานมาแลวพบวา งานที่ทาํนั้นไม
จําเปนตองทําใหตัดไปได ทําใหลดงานบางสวนได  หรือบางคร้ังแยกงานที่ซับซอน ออกมาเปนงาน
ยอยที่งาย มากกวาหนึ่งงานจะชวยใหทาํงานเร็วขึน้ 

5. การวัดผลงาน – เพ่ือเปรียบเทียบกับวธิีการทาํงานเดิมโดยเปรียบเทียบเวลาหรอื
อัตราการผลิต 

 
2.1.4.3  สงเสริมกิจการการลดความสญูเสียในหนาที่งานผลิต 

จุดมุงหมายของกิจกรรมคือ ลดความสูญเสยีในหนาที่งานผลิต  โดยสามารถใชวธิีการเหลานี้ 
 

2.1.4.3.1 การวางแผนการผลิต  
เปนจุดเร่ิมตนของความสาํเร็จในการบริหารการผลิตใหเปนไปตามเปาหมาย กลาวคือในการ

วางแผนงานนัน้จะตองมีการปรับปรุงใหสอดคลองกับแผนการขายเพื่อกําหนดปริมาณการผลิต หรือ
เวลาการผลิตทีเหมาะสม 

ในการวางแผนการผลิตจะสงผลถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลตินั้นจะตองรวมถึงการ
วางแผนโครงสรางของผลิตภัณฑ  การวางแผนการเครื่อง  การวางแผนดานสตอก เปนตนและอาจจะ
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รวมถึงงานจัดทําตารางการผลิต  วางแผนจัดลําดับการผลิต  วางแผนดานตารางเวลา วางแผนดาน
วัสดุ และการสั่งงาน 

 
 

2.1.4.3.2 การควบคุมการผลิต  
เมื่อทําการวางแผนการผลิตเสร็จแลว  ในขั้นตอนที่จะปฏิบัติใหไดผลงานตามที่วางแผนไว

จะตองมีการควบคุมการผลติ  การทํางานในสวนนี้จะสําเร็จหรือไมนั้นจะสงผลกระทบตอความพอใจ
ตอการบรรลุของแผนมาก  การวางแผนกับการควบคุมเปนสวนสนับสนนุซึ่งกนัและกนั  ถามีการ
วางแผนที่ดี  งานดานการควบคุมก็จะนอยลง แตถาไมมีการวางแผนงาน  งานดานการควบคุมก็จะ
มากขึ้นดวย 

รายละเอียดของการควบคุมการผลิต มีดังนี ้
 

  A. การสั่งงาน - การสั่งใหทาํงานที่ตองทํา 
  B. การควบคมุความกาวหนา    -   ตองรูสภาพในขณะหนึ่งวาเร็วหรือชา กวากําหนด 

อยางถูกตอง แลววางมาตรฐานแกไข 
C. การควบคมุผลผลิต    -   ตองรูสภาพผลผลิตและคณุภาพของผลผลิต 
D. ทํารายงานการควบคุมการผลิต   -     ทํารายงานและวิเคราะหผลงานเพ่ือใชใน

การวางมาตรการตอไป 
 

2.1.4.4 เพ่ิมประสิทธภิาพในการทํางานของอปุกรณเครื่องจักรและการควบคุมอัตรา
การทํางาน (Operation Ratio) 
 

2.1.4.4.1 ประสิทธภิาพในการทาํงานของอุปกรณเคร่ืองจักรแตละเครื่อง และ
ประสิทธภิาพรวมของอุปกรณเครื่องจักรทั้งสายการผลิต   

เมื่อไดพิจารณาความสามารถของอุปกรณเครื่องจักรแลว ก็มาทาํการสํารวจการไหลของงาน
ในกระบวนการผลิตทั้งกระบวนการตั้งแตการผลิตขั้นตอนแรกจนถึงการผลิตขั้นตอนสุดทาย   เราจะ
พบวามขีั้นตอนที่มีสมรรถนะดอยที่สุด ในกระบวนการผลิตนั้นจะเปนตัวกําหนดความสามารถใน
กระบวนการผลิตทั้งกระบวนการ ซ่ึงเรียกวา กระบวนการคอขวด ซ่ึงเปนกระบวนการที่จะทาํใหเกิด
ความสูญเปลา ของประสิทธิภาพของอุปกรณเครื่องจักร  และการวางงานของคน  ดังนั้นการตรวจสอบ
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ดุลยภาพ หรือความเทาเทยีมกนัของความสามารถของอุปกรณเครื่องจักรแตละเครื่องตลอด
กระบวนการผลิตจึงเปนสิ่งที่จําเปนมาก 

 
2.1.4.4.2 ความสามารถของอุปกรณเคร่ืองจักรที่ตองการในปจจุบนั  และความ

ตองการในอนาคต  
คุณสมบัติของอุปกรณเครื่องจักรในปจจุบันนัน้พิจารณาในหลายประเด็น ตั้งแตคุณภาพการ

ผลิต ปริมาณการผลิต และตนทนุการผลติเปนตน ซ่ึงอุปกรณที่ไมมีคณุสมบัติตาง ๆ เหลานี้จะทาํให
เกิดปญหาตางๆ  ทางดานความสามารถของอุปกรณในอนาคตดวย ซึ่งการแกปญหาเหลานี้ตองอาศัย
เวลา  นโยบายในการเลือกเครื่องจักรนี้จึงเปนสิ่งที่จะเปนมากและเปนตัวแสดงใหเห็นความแตกตาง
ของสถานประกอบการที่มีช่ือเสียงกับ สถานประกอบการธรรมดา ทั่วไป  

  
2.1.4.4.3 อัตราการทํางานของอปุกรณเครื่องจักร   

เมื่อมีการเดินอุปกรณเครื่องจักร ก็จําเปนที่จะตองมีคาใชจายตาง ๆ เกิดขึ้น  เชนคาใชจาย
สําหรับพนักงานควบคมุ คาใชจายในการเดินเครื่อง  (คาไฟฟา แกส และไอน้ํา เปนตน)  และคา
ซอมแซม  ดังนั้นนอกเหนือไปจากการใชงานอุปกรณเครื่องจักรตามปกติแลว การใชอุปกรณเครื่องจักร
อยางมีประสิทธิภาพจึงเปนสิ่งสําคัญ  เพราะเมื่อมีการใชอุปกรณเครื่องจักรอยางมีประสิทธิภาพสูงก็
ยอมชวยลดจํานวนอุปกรณเครื่องจักรสํารองที่จะตองมีไว  อันจะสงผบในการประหยัดคาใชจายการ
ลดทุนดานอุปกรณเครื่องจักรลงได 
 ในการเพิ่มประสิทธิภาพการใชอุปกรณเครื่องจักรใหสูงขึ้นนัน้ จําเปนจะตองมีการตรวจสอบ
และวิเคราะหถึงเนื้อหารายละเอียดของการใชเวลาของอุปกรณเครื่องจักรเสียกอน  หลังจากนั้นจึงลง
มือแกไขสาเหตุที่ทําใหอุปกรณเคร่ืองจักรตองหยุดทํางานเปนเรื่อง ๆ ไป 
 การแสดงถึงอัตราการทาํงานของอุปกรณเครื่องจักรนั้นมีหลายวิธี แตจะกลาวถึงเฉพาสูตรการ
คํานวณที่เปนที่นยิมแพรหลาย ไดแก 
 
อัตราการทาํงานเครื่องจักร  = เวลาที่ใชอุปกรณเครื่องจักรทํางานไดจริง x 100 % 
     เวลาที่เครื่องจักรรับ โหลด 
   

การคํานวณหาอัตราการทํางานของเครื่องจักรตามสูตรขางตนนัน้ หากมีการนาํไปบนัทกึเวลา 
จะเปนประโยชนอยางมาก 
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2.1.4.5 การจดัทําระบบสารสนเทศเพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึน้ 

การจัดทาํระบบสารสนเทศเพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึ้น  ทําไดโดยการตรวจสอบของ
เสียในแตละเดือน  จัดทําระบบเอกสารขึ้นมาเพ่ือควบคุมของเสียที่เกิดขึ้น เชน การเบิก-จาย เศษที่
เกิดขึ้น   การบันทกึขอมูลตาง ๆ ของเศษที่เกิดขึ้น 
 

2.1.5 ตนทนุของเสีย 
 ตนทนุการผลติประกอบดวยตนทนุวัสดุและตนทนุแปรสภาพ  จะเปนตนทุนของผลิตภัณฑ

โดยสมบูรณ   แตถามขีองเสียเกิดขึ้น   ตนทนุการผลิตตอหนวยจะสงูขึ้น  การดําเนินงานทางการผลิต
ท่ีมีประสทิธิภาพ  คือ การจํากัดของเสียใหเกิดขึ้นนอยที่สุด   ดวยการใชกระบวนการลดและควบคุม
ของเสียที่เกิดขึ้น  จากการศึกษาปญหาและสาเหตุของการเกิดของเสีย  ดําเนินการวางมาตรการ
ปองกันเพ่ือไมใหเกิดปญหาในกระบวนการผลิต และลดปริมาณชองเสียใหนอยลง  โดยการจําแนก
ของเสียแบงไดดังนี้ 

1. ของเสียปกติ (Normal Spoilage) คือ ของเสียซึ่งเกิดขึ้นเนื่องมาจากกระบวนการผลติ    
ภายใตสภาวะกรณืของการผลิตที่มีประสทิธิภาพ  ของเสียปกติจึงเปนผลที่เกิดขึน้จากการผลิต  และ
ตนทนุของของเสียที่เกิดขึ้นจะถือวาเปนสวนหนึ่งของตนทนุการผลิต  และครอบคลุมอยูในผลผลิตที่ดี 
เพราะการที่จะทําใหไดหนวยผลิตที่ดีจะตองมีหนวยเสียตามมาดวย 

2. ของเสียผิดปกติ (Abnormal Spoilage)  คือของเสียที่เกิดขึ้นโดยไมจําเปน  หรือไม
ควรจะเกิดขึ้นภายใตเง่ือนไขของการทาํงานที่มีประสทิธิภาพ  ตนทุนของหนวยเสียหรือผลิตภัณฑที่เสีย  
จะถือไดวาเปนสวนหนึ่งของการขาดทุนจากการดําเนินงาน 

 
 

2.1.6 เครื่องมือ 7 อยาง ของ QC. (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล และ  ผดุงศักดิ์  ทวิชัยยุทธ, 
2543) 

 
2.1.6.1 การแจกแจงขอมลู (Data Stratification) 

ขอมูลคือแนวทางสูการแกไขปญหาและการปรับปรุง จากขอมูลจะบอก ปรากฏการณ 
พฤติกรรม หรือ คุณสมบัติใดๆ ที่ตองการจะทราบ 

วัตถุประสงคของการรวบรวมขอมูล ไดแก 
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1. เพื่อศึกษาสถานภาพปจจุบันของกิจกรรมการผลิตหรือการทาํงานวา มีส่ิงผิดปกติ ส่ิงที่ไม
เปนไปตามขอกําหนด หรือ ที่ไมเปนไปตามความคาดหวัง หรือไม 

2. เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของความผิดปกตินั้น 
3. เพื่อตรวจสอบประเมินผลของการปรับปรุงหรือของแผนการปฏิบัติงานตางๆ 
การรวบรวมขอมูลอยางถูกตองเหมาะสม เปนกิจกรรมที่จําเปนในเบื้องแรกที่จะชวยทําให

ทราบวามีปญหาหรือไม ชวยใหสามารถวเิคราะหสาเหตุของปญหานัน้ไดอยางถูกตอง และชวยให
สามารถตัดสนิใจเลือกแนวทางและวิธกีารแกปญหาทีไ่ดผลอยางถูกตองได 

 
2.1.6.2 ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet) 

 ใบรายการตรวจสอบ คือ แบบฟอรมหรือตารางที่มีการออกแบบเอาไวลวงหนา เพื่อใชในการ
เก็บรวบรวมขอมูล โดยมีแนวทางในการออกแบบใบรายการตรวจสอบที่สําคัญ 3 ประการ ดังนี้ 
 1. ชวยใหสามารถเก็บขอมูลไดครบถวน ตรงตามวัตถุประสงคของการนําไปใชงาน 
 2. ชวยใหการเก็บรวบรวมขอมูลทําได สะดวก งายดาย และถูกตองแมนยํา 
 3. ชวยใหอานขอมูลแลวเขาใจไดทนัที และสามารถนาํไปใชประโยชนตอไดโดยสะดวก 
 

2.1.6.3 กราฟรปูแบบตางๆ (Graphs) 
 กราฟ คือเคร่ืองมือสําหรับใชในการแสดงขอมูลที่เปนตัวเลขออกมาใหเห็นเปนภาพ เพ่ือ
สะดวกในการวิเคราะห ขอมลูที่เปนตัวเลขทุกประเภทสาสามารถนําเสนอในรูปแบบกราฟได 
 ขอดีของกราฟ คือ เขียนงาย อานงาย เขาใจวาย ชวยใหตีความหมายของขอมลูไดรวดเร็ว 
สามารถเปรียบเทียบขอมูลหลายๆชุดใหเห็นความแตกตางไดชันเจน 
 กราฟที่นยิมใชกันแพรหลายและเปนที่คุนเคยกันดี ไดแก กราฟเสน กราฟแทง กราฟวงกลม 
และกราฟเรดาร 

� กราฟเสน – ใชในกรณีที่ตองการแสดงหรอืสังเกตการเปลี่ยนแปลงของคาขอมูลตามชวง 
เวลาตางๆ ตามปกติจะใหแกนตั้งแสดงคาของขอมูล และแกนนอนแสดงลําดับคาของ
เวลา เมื่อโยงคาของขอมูลในแตละชวงเวลาดวยเสน (ตรงหรือโคง) จะไดกราฟเสนที่
ช้ีใหเห็นแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของคาของขอมูลอยางตอเนื่องได 

� กราฟแทง – ใชในกรณีที่ตองการแสดงการเปรียบเทียบคาของขอมลูวามขีนาดใหญ-เล็ก 
หรือปริมาณมาก-นอยกวากนั โดยใชความสูงหรือความยาวของแทงกราฟแทนขนาด หรือ 
ปริมาณนัน้ 
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� กราฟสัดสวนหรือกราฟวงกลม – ใชในกรณีที่ตองการแสดงการเปรียบเทียบสัดสวน
ระหวางคาตางๆของขอมูลชดุหนึ่ง โดยการแบงพ้ืนที่ในวงกลมออกเปนสวนๆตามรัศมีให
มีสัดสวนของพื้นที่ตามสัดสวนของคาของขอมูลแตละคา 

� กราฟรปูแบบอืน่ๆ – ไดแก กราฟรูปภาพ กราฟเรดาร กราฟพ้ืนที่ เปนตน 
 

2.1.6.4 ผังพาเรโต (Pareto Diagram) 
 ผังพาเรโต คือ เครื่องมือสําหรับวิเคราะหและ เรียงลําดับความสาํคัญ ของปญหา (หรือ
สาเหตุ) ตางๆที่เกิดขึน้ในสถานทีท่ํางานหนึ่งๆ เชน เรียงลําดับความสําคัญของลักษณะตางๆ ของ
สินคาบกพรอง ประเภทตางของขอรองเรียนจากลูกคา ประเภทตางๆของการเกิดอุบัติเหตุ ประเภท
ตางๆของเครื่องจักรที่ชํารุดบอยๆ 
 โดยการนําปรากฏการณที่เปนปญหา (หรือ สาเหตุ) ทั้งหลายเหลานั้น มาแยกแยะประเภท
หรือแจกแจงใหเปนกลุม แลวเรียงลําดับตามคาของขอมลูจากมากไปหานอยในแนวนอน และแสดงคา
ความมากนอยนัน้ดวยความสูงของกราฟแทง และแสดงคาสะสมดวยกราฟเสน 
 ประโยชนของผังพาเรโต 

 1. ใชบงชี้วาปญหา (หรือสาเหตุ) ประเภทใดสําคัญที่สุด 
 2. ใชแสดงขนาดและลาํดับความสาํคัญของปญหา (หรือสาเหตุ)  แตละประเภท 
3. ใชแสดงวาปญหา (หรือสาเหตุ) แตละประเภทมีขนาดคิดเปนอัตราสวนเทาใดของ

ปญหา (หรือสาเหตุ) ทั้งหมด 
เราสามารถใช ผังพาเรโต แสดงขอมูลไดใน 2 ลักษณะ 

1).ผังพาเรโต แสดงขอมูลที่เปน ผล เพื่อใชระบุวา ปญหา ที่สําคัญนั้น เปนปญหา
ประเภทใด 

2). ผังพาเรโต แสดงขอมูลที่เปน สาเหตุ เพ่ือใชระบุความผิดปกติขององคประกอบ
ตางๆ ในกระบวนการวาองคประกอบใดมีความผิดปกติมากหรือนอยเพียงใด 

 
2.1.6.5 ผังแสดงเหตุและผล หรือ ผังกางปลา (Causes and Effect Diagram or 

Fishbone Diagram) 
 ผังแสดงเหตุและผล คือ ผังภาพที่แสดงความสมัพันธระหวาง ผลของการทํางาน (อาการหรือ
คุณลักษณะของปญหาอยางใดอยางหนึ่ง แสดงไวทีห่ัวปลา) กับสาเหตุตางๆ (ปจจัยหรือองคประกอบ
ตางๆ ในการทาํงานนั้น แสดงไวทีก่างปลา)  
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 เนื่องจากผังนี้ มีลักษณะคลายกางปลา จึงนิยมเรียกกันวา “ ผังกางปลา “ และ เนื่องจาก ศ.
ดร.อิชิกะวะ คะโอรุ เปนผูคิดตนขึน้มา บางครั้งจึงมีผูเรียกวา “ผังอิชิกะวะ (Ishikawa Diagram)” 
 ประโยชนของผังกางปลา 

1. ชวยใหสามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหา ไดอยางมีเหตุมีผล ละเอียดครอบคลุม 
เจาะลึกถึงสาเหตุที่เปนรากเหงา (Root cause) ของปญหาไดอยางงายดาย และเปนระบบ อันจะ
นําไปสูการแกไขปญหาไดอยางถูกตองตรงจุด 

2. ใชเปนเครื่องมือชวยระดมความคิดเห็นจากสมาชิกหรือผูเกี่ยวของหลายๆคนมา
รวมไวในแผนภาพเดียวกัน ทําใหสมาชิกเกิดความเขาใจตรงกัน 
 

2.1.6.6 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 แผนภูมิควบคุม คือ แผนภูมิที่ใชสําหรับเฝาติดตาม (Monitoring) คาของตัวแปรที่ตองการ
ควบคุมคุณภาพวา เกิดความผันแปรเกินพิกัด (ขีดจํากดั) ที่กาํหนดไวหรือไม และความผนัแปรนั้นมี
แนวโนมอยางไร 
 ประโยชนของแผนภูมิควบคุม 

1. ใชเฝาติดตามดูวา ตัวแปรตางๆในกระบวนการทาํงานมีคาอยูในพิกัดที่ตองการ
หรือไม 

2. ใชเฝาติดตาม การเปลี่ยนแปลงคาของตัวแปรที่ตองการควบคุมวา มีแนวโนม
อยางไร ทาํใหทราบไดลวงหนาวามรแนวโนมจะเกิดปญหาหรือไม และสามารถคิดหามาตรการและลง
มือปองกันแกไขไดอยางทันทวงทีกอนที่จะเกิดความเสียหายขึ้น 

3. ใชเปรียบเทียบผลกอน และ หลังการแกไขปญหา 
 ลักษณะที่สําคัญของแผนภมูิควบคุม  
 มีลักษณะคลาย กราฟเสน แตเนื่องจากมีวัตถุประสงคหลักเพื่อเฝาติดตามดูความผนัแปรของ
คาของขอมูล จึงมีองคประกอบเพิ่มเติม ไดแก 
  1. เสนพิกัดดานบน (Upper Control Limit : UCL) 
  2. เสนพิกัดดานลาง (Lower Control Limit : LCL) 
  3. เสนกลาง (Center Limit : CL)  
 ถามีขอมูลอยูภายใตความผนัแปรตามธรรมชาติ ขอมูลจะมีพฤติกรรมแบบสุมรอบๆเสนกลาง 
และมขีนาดของความผันแปรอยูภายในพิกัดดานบนและพิกัดดานลาง 
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2.1.6.7 ฮีสโตแกรม (Histogram) 
 ฮีสโตแกรม คอื ผังภาพที่แสดงการกระจายตัว (ความผันแปรออกจากศูนยกลาง) ของขอมูล
ชุดหนึ่งซึ่งแสดงคุณลักษณะอยางใดอยางหนึ่ง เชน ความยาว น้ําหนกั เวลา อุณหภูมิ หรือ ความแข็ง 
เปนตน 
 โดยใหแกนนอนแสดงคาของขอมูลซ่ึงแบงออกเปนชวงๆทีม่ีขนาดเทากนั (ภาษาทางวิชาการ
เรียกวา อันตรภาคชั้น) และใหความสูงของกราฟแทงแสดง ความถี่ (หรือจํานวน) ของขอมูล ที่มีคาอยู
ในชวงชั้นเดียวกัน 
 
 ประโยชนของฮีสโตแกรม  

1. เพื่อศึกษาวาขอมูลชุดหนึง่ มีการกระจายตัวมากนอยเพียงไร อยูในขอบเขตที่ยอมรับได 
(ตามสเปก) มากหรือนอยเพียงไร 

 2. ใชในการคาํนวนหาคาทางสถิติของขอมูลชุดนั้น อาทิ คาสูงสุด คาต่ําสุด คาพิสัย 
คาเฉลี่ย คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

3. จากคาขอบเขตที่ยอมรับได (ตามสเปก) และคาทางสถิติที่คํานวนได ทําใหสามารถระบุ
คา “ดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index : CP)” ได ซ่ึงจะเปน
ประโยชนในการ  “เปรียบมวย (Benchmarking)” และการปรับปรุงกระบวนการตอไป 

4. ใชตรวจสอบประสิทธิผลของการปรับปรุง 
 

2.1.6.8 ผังสหสัมพนัธ (Scatter Diagram)  
 ผังสหสัมพันธ คือเครื่องมือที่ใชในการแสดงวาขอมูล 2 ชุด หรือตัวแปร 2 ตัวมีความสมัพันธซ่ึง
กันและกนัหรือไม และระดบัความสัมพันธนั้นมีมากหรอืนอยเพียงใด 
 ตัวแปรทีแ่สดงแทนขอมูลทั้ง 2 ชุดนั้น อาจจะเปน 
  1. ตัวแปรตาม (หรือ Outputs ของกระบวนการ) ทั้ง 2 ตัว 
  2. ตัวแปรอิสระ (หรือ Factorsภายในกระบวนการ) ทั้ง 2 ตัว 
  3. ตัวหนึ่งเปนตัวแปรตาม อีกตัวหนึ่งเปนตัวแปรอิสระ 
 ประโยชนของผังสหสัมพันธ 
  1. เพ่ือหาความสัมพันธระหวางขอมูล 2 ชุดหรือตัวแปร 2 ตัว 

2. เพื่อตรวจสอบวา ผลของการเปลี่ยนแปลงของตัวแปรตัวหนึ่ง มีผลตออีกตัวหนึ่ง
หรือไม และ จะเปลี่ยนแปรไปในทิศทางใด (เพ่ิมขึ้นตามกัน หรือ ตัวหนึ่งเพ่ิมอีกตัวหนึ่งลด)  
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 รูปแบบของแผนผังสหสัมพันธ 
 1. ความสัมพันธแบบแปรผันตามกัน (ความสัมพันธเชิงบวก) เชน งบโฆษณายิ่งมาก ทําให
ยอดขายยิ่งมากขึน้ตามไปดวย (ภายในขอบเขตจํากัดชวงหนึ่ง) 
 2. ความสัมพันธแบบผกผนั (ความสมัพันธเชิงลบ) เชน เปอรเซ็นตของคารบอนในเนื้อเหล็กยิ่ง
มาก ความเหนียวของเหล็กยิ่งลดลง 
 3. ความสัมพันธแบบไมเปนเสนตรง  (Non linear) หมายถึงจุดทั้งหลายเรียงตัวเปนแนวที่บง
บอกวาตวัแปรทั้งสอง มีความสัมพันธกนัแตไมเปนแนวเสนตรง แบบ  1).  หรือ  2).  
 4. กรณีที่ไมมคีวามสัมพันธกันเลย หมายถึง กรณีที่จุดตางๆกระจัดกระจายอยูบนกราฟโดยไม
แสดงความสมัพันธในแนวใดแนวหนึ่ง 
 

2.1.7  ปจจยัทางกายภาพที่มีผลตอการทาํงาน (แนงนอย พงษสามารถ, 2519) 
  

2.1.7.1 เสียง 
 เสียงเปนปจจัยที่จะสงผลกระทบตอประสทิธิภาพการทาํงานคอนขางจะเห็นไดชัด Vernon 

และ Warner ทําการทดลองเกี่ยวกับผลกระทบของเสียงระดับตางๆ ทีม่ีตอการทาํงานทางคณิตศาสตร
และไดขอสรุปวา 

1) การคิดตัวเลขทางคณิตศาสตรนั้น เสียงจะไมมีผลกระทบที่แนชัดตอความเร็วและความ
ถูกตองของผลการคํานวนตัวเลข แตอาจทาํใหมนษุยตองใชพลังงานมากขึ้น โดยสิน้เปลืองออกซิเจน
มากขึ้น 

2) เมื่อเสียงมีระดับสม่ําเสมอ มนษุยจะปรับตัวใหเขากบัระดับเสียงอยางสม่ําเสมอได แต
มนษุยจะใชความพยายามในการทํางานมากขึ้นเพื่อใหไดผลงานเทาเดิม 

มีผูพยายามทีจ่ะศึกษาเกี่ยวกับอิทธิพลของเสียงตอมาอีกมาก แตขอสรุปตางๆ ก็ยังไมสูจะ
ชัดเจนนัก และยังไมอาจที่จะกลาวอยางเฉพาะเจาะจงลงไปไดวาเสียงชนิดใด ดังแคไหน จะมีอิทธิพล
เพียงไรตอผลงานชนิดใดบาง แตพอจะเปนที่เชื่อถือไดวาระดับเสียงที่สูงเกินไปจะทําใหเกิดปฏิกิริยา
ทางรางกายมนษูยไดเชน อาจทําใหหูเสีย อาจถึงกับหูหนวกกไ็ด โดยปกติแลวระดับเสียงที่เกินกวา 
100 เดซิเบลถือวาเปนระดับที่ฝายจัดการจะตองหาทางแกไข 
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2.1.7.2 แสง 
ผูที่ศึกษาอิทธพิลของแสงไวมากที่สุดคือ Ferree และ Rand เขาสรุปขอเท็จจริงที่นาสนใจไว

ดังนี้ 
แสงธรรมชาติเปนแสงที่ดีที่สุดสําหรับการทาํงาน แสงไฟชนิดที่มีองคประกอบและสสีันเหมือน

แสงธรรมชาตมิากที่สุดก็จะเปนสิ่งที่ดีที่สุดรองลงไปจากแสงธรรมชาตใินกรณีทีไ่มอาจอํานวยแสง
ธรรมชาติใชไดในสถานทีท่าํงาน 

คุณลักษณะทีสํ่าคัญที่จะนํามาเปนสิ่งพิจารณาในการเลือกใชแสง ก็คือการกระจายของแสง 
หรือตําแหนงที่มาของแสง ความเขมของแสง ความพราของแสง และการผสมระหวางแสงไฟกบัแสง
ธรรมชาติ 

สําหรับแสงไฟนั้น ไฟสีเหลืองเปนสีที่เหมาะกับการทํางานมากที่สุด หรืออยางนอยก็เปนที่
เชื่อถือไดวา ไฟสีเหลืองนั้นสะดวกแกการทํางานมากกวาไฟสีน้าํเงิน แตอยางไรก็ตาม ไฟเฉยๆ โดย
ปราศจากหลอดสี จะเปนสิ่งที่ดีที่สุด แตถาเปรียบเทียบการทาํงานภายใตดวงไฟสตีางๆ ซ่ึงมีแรงไฟสูง
เทากันแลว การทํางานกับไฟสีเหลืองจะทําใหรูสึกไมสะดวกนอยที่สุด 

ความแตกตางที่สําคัญที่สุดระหวางแสงธรรมชาติกับแสงไฟ คือความสวางของระดับการ
กระจายแสง แสงธรรมชาตจิะกระจายทัว่ถึงกัน คือความสวางของแสงจากมุมหนึ่งไปยังอีกมุมหนึง่ของ
หองจะเทากนัไดหาาากไมมส่ิีงใดบังแสง แตแสงไฟนั้นอาจกระจายไมทั่งถึงเทากัน ตําแหนงที่ใกลดวง
ไฟก็จะสวางมากกวาตําแหนงที่อยูไกลดวงไฟ ผูที่ทํางานในหองที่มีการกระจายของแสงไมดี และความ
เขมของแสงไมสม่ําเสมอมีโอกาสทีจ่ะเปนโรคสายตาได 

ความสวางจาในรัศมีสายตาก็เปนเหตุหนึ่งซึ่งมีอิทธิพลตอความสะดวกในการมองเห็น แสงซึ่ง
ตกกระทบลงสูพื้นหรือผนังหอง หรือวัสดุสะทอนแสงบางชนิดในหอง อาจสะทอนกลับไปสูเพดานหรือ
ตําแหนงอ่ืนๆในหอง ทําใหความเขมของแสงและการกระจายความสวางในหองไมสม่ําเสมอได การ
ทํางานบนโตะทํางานปกติอาจตองการแสงเพียงเฉพาะสวางทัว่โตะทาํงานก็พอ แตที่อ่ืนๆในหองก็ควร
จะปรับแสงใหสวางพอสมควรดวย ไมใชปลอยใหมืดเสียทีเดียว ทั้งนีเ้พราะเวลาคนทํางานนัน้ สายตา
ของเขามไิดหยุดนิ่งอยูเฉพาะที่โตะทํางาน การเหลือบสายตาผานไปยังที่ตางๆที่มแีสงสวางไมเทากัน 
จะทําใหตาพราได แสงสวาง ณ ตําแหนงตางๆทัว่บริเวณที่ทาํงานจึงควรถูกปรับใหแตกตางกันเล็กนอย
ท่ีสุด  

แสงที่พอดีสําหรับคนตางวยัก็ไมเทากนั โดยทั่วไปแลว คนที่มีอายุมากกวา 35 ปมีแนวโนมที่
จะชอบความสวางมากกวาคนที่มีอายุต่ํากวา 35 ป 
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ในบางกรณ ี แสงไฟอาจถูกนาํมาใชผสมกับแสงธรรมชาติบาง มนษุยมีสัญชาตญาณอยาง
หนึ่ง คือเมื่อเปดไฟในหองทํางานก็มกัจะหันไปรูดมานปด โดยความเปนจริงแลว การใชแสงสวาง
ธรรมชาติผสมกับแสงไฟไมเปนผลเสียแตประการใด 

 
2.1.7.3 สี 
ไมสูจะมีหลกัฐานการทดลองเกี่ยวกับสีปรากฎมากนัก ไมเปนทีแ่นชัดแตอยางไรวาสีใดจะมี

อิทธิพลอยางใดตอการทํางาน นอกจากวาสีมีสวนทําใหคนเรารูสึกตอความรอนแรงตางกัน ซ่ึงก็ไม
สงผลกระทบตอการทํางานแตอยางใดนัก 

Ferree และ Rand เคยทําการทดลองเกี่ยวกับสมรรถภาพการเห็นของมนษุย เขาอธิบายวา
กระดาษสขีาวและหมึกสีดาํซึ่งปราศจากเงาเหลือบ จะชวยใหมนษุยมองเห็นไดเต็มสมรรถภาพที่สุด สี
ผสมจะมนี้ําหนักนอยกวาสบีริสุทธิ์ เงาจางจะชวยใหมองเห็นไดวายกวาเงาดํา 

แสงและสีเปนสิ่งที่ตองพิจารณาควบคูกันในบางกรณี เชน ปายจราจร แมวาปายพื้นขาว
ตัวอักษรสีดําจะดีที่สุด แตพ้ีนขาวมักสกปรกงาย สีขาวที่สกปรกจะมีลักษณะคล้ําใกลสีดํา ทําให
มองเห็นตัวอักษรไดยาก จึงมักใชพื้นสีเหลอืงตัวอักษรสดีําแทน ในบางกรณีการใชปายสีอ่ืน เชนสีฟา 
หรือเขียวนั้น มักเปนไปเพื่อเหตุผลอื่นมากกวาเพื่อสมรรถภาพการมองเห็นแตเพียงอยางเดียว 

 
2.1.7.4 ความเมื่อยลา 

ความเมื่อยลาเปนสิ่งที่ไมพึงประสงคทั้งสําหรับฝายจัดการและทั้งสําหรับตัวพนักงานเอง ทั้งนี้
เพราะความเมื่อยลาเปนสาเหตุหนึ่งในหลาย ๆ สาเหตุทีท่ําใหผลงานลดลง ฝายจัดการตองการที่จะลด
ความเมื่อยลาของพนักงานเพื่อเพ่ิมผลผลิต สวนฝายพนักงานเองก็ตองการที่จะขจดัความเมื่อยลาของ
ตนเองเชนกัน เพราะความเมื่อยลาเปนสัญญาณของความเหนื่อยออนหรือแมแตความเจ็บปวยซึ่งไม
เปนที่พึงปรารถนาอยางแนนอน 

ความเมื่อยลาไดเปนหัวขอทีถู่กพูดถึงในโลกของธุรกิจและอุตสาหกรรมมานานแลว การ
พยายามที่จะศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาก็เปนสวนหนึ่งของการขจัดความเมื่อยลา หลายคนมี
ความเชื่อมั่นวาหากวธิีการทาํงานดถกูกําหนดขึน้เปนกฏเกณฑมาตรฐานที่สมบูรณแลว ความเมื่อยลา
จะถูกขจัดไปหรือถูกกาํจัดใหเหลือนอยลง พอจะมีหลักฐานเปนที่เช่ือถือไดวาถาคนเราทํางานดวยวิธีที่
เหมาะสมเขาจะรูสึกสบายขึน้กวาเดิมและนั่นยอมหมายถึงวาเขาไดขจดัความเมื่อยลาในการทาํงาน
ไปไดสวนหนึ่งดวย 
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ความเมื่อยลา คําวาความเมื่อยลา (Fatigue) นีไ้ดนาํไปใชอยางกวางทั้งในทางที่ถกูและใน
ความหมายทีผิ่ด อยางไรกต็ามพอจะลงความเห็นอยางกวาง ๆ ไดวาความเมื่อยลา (fatigue) คือการ
เปลี่ยนแปลงไปของสภาพรางกายหลังจากไดกระทาํการสิ่งใดสิ่งหนึ่งผานไป เชน หลังจากการทํางาน
หนกัสักระยะหนึ่ง คนเราอาจรูสึกเหน็ดเหนื่อย หายใจถี่ ทั้งนี้อาจเปนเพราะภาวะน้ําตาลเลือดลดลง 
เพราะสภาพของสารเคมีในรางกายไดถูกเผาผลาญใหเหลือนอยลง ทั้งนี้ทําใหกําลังวังชาที่จะทํางาน
ลดนอยถอยลง 

ในทางธุรกิจและอุตสาหกรรม ความเมื่อยลาจะทําใหผลผลิตลดลง เชนการนั่งทํางานประจาํ
ในเกาอ้ีตัวหนึง่ติดตอกันเปนเวลานานเกนิไป อาจทําใหเมื่อยลากลามเนื้อบางสวนจนไมสามารถ
ทํางานตอไปได การปองกันไมไหเกิดความเมื่อยลานัน้เปนสิ่งเปนไปไมได แตวิธีที่จาํเปนคือการ
พยายามลดความเมื่อยลาใหเหลือนอยลง ดวยการหยดุพักผอนเสียในขณะที่เริ่มจะเกิดความเมื่อยลา
ขึ้น ไมควรปลอยใหเกิดความเมื่อยลาอยางมากขึน้เสียกอนจึงเริ่มหยุดพักผอน ทั้งนี้เพราะการพักผอน
ในขณะที่เกิดความเมื่อยลาอยางมากนัน้จะตองใชเวลานานและอาจไมสามารถขจดัความเมื่อยลานัน้
ไดทันทวงท ี ดังนั้นธุรกจิทั่วไป จึงควรจัดใหมีเวลาพักในช่ัวโมงที่ผลผลิตเริ่มตํ่าลงในแตละวนัความ
เมื่อยลามีสาเหตุมาจากปจจัยหลายอยางตาง ๆ กัน โดยทั่วไปปจจัยที่จะมีผลตอความเมื่อยลาคอื 

1. ลักษณะงานเชนความหนักเบาของงานและความยากงายของงาน 
2. สภาพแวดลอมทั่วไปในการทํางาน อาทิเชน สี เสียง อุณหภูมิ และอืน่ ๆ 
3. ชวงเวลาการทํางาน ระยะเวลาที่ตองทํางานติดตอกันในหนึ่งวนั เปนสิ่งกําหนดความ

เมื่อยลาในการทํางานดวย นอกจากระยะเวลาการทาํงานในหนึ่งวนัแลว บางกรณีจํานวนวันทํางานใน
หนึ่งสัปดาหกอ็าจมีผลตอผลิตผลในสัปดาหได 

4. ตัวบุคคล เปนไปไดวาบุคคลบางคนมีความเมื่อยลาตอส่ิงใดสิ่งหนึ่งงายกวาบุคคลอื่น 
ๆ ดังนั้น ชนิดของคนจึงมีสวนกําหนดขนาดของความเมื่อยลาในการทาํงานดวย 

5. ความเปนอยูของคนนอกสถานที่ทาํงาน 
ในความเปนจริงเราอาจไมสามารถเปลี่ยนแปลงหรือแกไขปจจัยบางอยางซึ่งเปนสาเหตุตอ

ความเมื่อยลาได แตปจจัยบางอยางซึ่งเปนสิ่งที่กอใหเกิดความเมื่อยลาที่เกนิจําเปนนัน้ควรจะไดรับ
การปรับปรุงเสียใหม 
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2.1.7.4.1 ความเมื่อยลาทางใจ 
 นอกจากความเมื่อยลาอันเกิดจากปฏิกิริยาเคมีในรางกาย ซ่ึงเปนความเมื่อยลาทางกายแลว 
ยังมีบางสิ่งบางอยางคลาย ๆ กัน กับความเมื่อยลาทางกาย คือกอใหเกิดความเบื่อหนายที่จะทํางาน 
แตอาจเกิดความเมื่อยลาขึ้นโดยที่ยังไมไดเริ่มทํางานในวนันัน้เลยและหากทาํที่จะทาํงานตอไปภายใต
ความเบื่อหนายเหลานี้แลว ผลิตผลที่ไดจะลดลงทั้งในเชิงคุณภาพและปริมาณ ความเมื่อยลาชนดิหลงั
น้ีคือ ความเมื่อยลาทางใจ ความเมื่อยลาทางใจอาจเปนผลมาจากความซ้าํซากจาํเจ ความนาเบ่ือ
หนายของงาน ความซ้ําซากจําเจนี้มักจะเกิดขึ้นกับงานในระดับต่ําทีไ่มมีอะไรทาทาย โดยเฉพาะงาน
ในโรงงานผลติสินคาทีละมาก ๆ (Mass production) ซึ่งคนงานเพียงแตทาํหนาที่อยางใดอยางหนึ่ง
ซํ้าซากอยูแตเพียงอยางเดียว เขน คนขนันอตใน Assembly line เปนตน อยางไรก็ดี สําหรับงานทีไ่มใช 
mass production น้ัน ความรูสึกวางานซ้ําซากนาเบื่อหนายอาจมไิดเกิดจากลักษณะงานเอง แตอาจ
เกิดจากตัวบุคคลผูทํางานนัน้เองก็ได บุคคลบางคนเปนคนที่ไมชอบความรับผิดชอบ ตองการทํางาน
งาย ๆ โดยไมตองเสี่ยงตอการตัดสินใจเลย สําหรับบุคคลเหลานี้อาจไมมีปญหา เรื่องความเบื่อหนาย
ตอความจําเจของงาน แตสําหรับบุคคลบางคนที่ชอบการทํางานที่ตองใชความคิด มีความรับผิดชอบ
จะรูสึกเบ่ือหนายตองานที่ไมตองตัดสินใจอะไรเลย ความรูสึกเบ่ือหนายอันเปนความเมื่อยลาทางใจนี้
จะเปนผลใหเกิดความไมอยากจะทาํงานและไมพอใจงาน และผลผลิตในขัน้สดุทายอาจลดลงหรือ
แมวาไมลดลง ก็จะเปนผลผลิตที่ไมเต็มสมรรถภาพการทาํงานของพนักงาน 
 

2.1.7.4.2 การลดความเมือ่ยลาในการทาํงาน  
ฝายจัดการจําเปนที่จะตองหาสาเหตึแหงความเมื่อยลาและพยายามลดอัตราความเมื่อยลาที่

จะเกิดขึ้นดวยวิธีการตาง ๆ ที่เหมาะสมเปนกรณี ๆไป 
การลดความเมื่อยลาทางกาย ความเมื่อยลาทางกายกบัความเมื่อยลาทางใจมลัีกษณะทาง

ธรรมชาติทีแ่ตกตางกันอยูแลว ดังนั้นการพยายามที่จะขจัดหรือลดปญหาความเมื่อยลาทางกาย กับ
ความเมื่อยลาทางใจจึงอาจกระทําไดดวยวิธีทีแ่ตกตางกัน 
สําหรับความเมื่อยลาทางกายนั้น อาจลดลงไดดวยขอแนะนํากวาง ๆ คือ 
1. ลดเวลาทํางานในแตละวนั 
2. จัดใหมีชวงเวลาพักนอกเหนือจากเวลาพักกลางวนัตามปกติ 
3. ปรับปรุงแกไขหรือเปลี่ยนแปลงวัสดุอุปกรณที่ใชในการทํางาน 
4. สรางสิ่งแวดลอมท่ีจําเปนเพ่ือการทาํงานทีม่ีประสิทธิภาพ 



 47

การลดเวลาการทํางานในแตละวันเปนสิ่งจําเปนสําหรับองคการที่มีช่ัวโมงการทาํงานยาวกวา
ปกติ ถือกันวาชั่วโมงทาํงานปกติคือ 8 ช่ัวโมงตอวัน สัปดาหละไมเกิน 48 ช่ัวโมง 

การจัดใหมีชวงเวลาพักนอกเหนือจากเวลาพักกลางวนัตามปกตินัน้ นอกจากจะลดความ
เมื่อยลาทางกายแลว ยังอาจลดความเมื่อยลาทางใจไดดวย หลักทั่วไปทีน่ิยมปฏิบัติคือ การจัดใหมี
ชวงพัก 10 หรือ 15 นาที ในชั่วโมงที่ผลผลิตเริ่มตกต่ําลงเพราะความเมื่อยลา แตทั้งนี้ขึน้กับชนิดและ
ลักษณะของงานเปนอยาง ๆ ไป 

การจัดการปรบัปรุงแกไขหรือแมแตเปล่ียนแปลงวัสดุอปุกรณ ที่เปนเครื่องใชที่จําเปนในการ
ทํางานก็เปนสิง่ที่จําเปนในบางกรณี เชนเคร่ืองมือที่มีรูปแบบที่โบราณมากมีประสทิธิภาพการงานต่ํา 
ขัดของอยูเสมอ เปนเหตุใหการทํางานเหลานี้ตองใชกําลดักาย กําลังใจมากกวาปกติ หรือตองหยุดงาน
เพื่อแกไขซอมแซมอยูเสมอ เชนนี้พนักงานกจ็ะเกิดความเมื่อยลาในการทาํงานมากเกินกวาเหตุ ควร
จะตองแกไข 

บรรยากาศบางชนิดจําเปนสาํหรับการทาํงานที่มีประสทิธิภาพ เชนความสะดวกรวดเร็วในการ
ติดตอประสานงาน ความเหมาะสมของการจัดแตงสถานที่เปนตน 

การลดความนาเบื่อหนายหรือความเมื่อยลาทางใจ เนื่อจากสาเหตุหนึ่งของความเบื่อหนาย
งานเกิดจากตวับุคคลผูทํางานนั้นเอง ฝายจดัการควรจะเลือกบุคคลเขางานในตําแหนงหนาที่ที่
เหมาะสม คนที่มีสติปญญาดีไมใชคนที่ควรจะรับเขาทาํงานเสมอ โดยเฉพาะการทาํงานในตําแหนง
งานทีม่ีความซ้ําซากจําเจ เพราะปรากฏเปนทีแ่นชัดวา บุคคลที่มีสติปญญาดีเกินกวาระดับงานจะไม
สามารถทนความซ้าํซากจําเจของงานได ดังนั้นฝายจัดการจึงควรพิจารณาปญหานี้ลวงหนากอนการ
รับคนเขาทาํงาน ไมควรรับคนที่โงเกินไป หรือฉลาดเกินไปสําหรับตําแหนงงานแตละตําแหนง 
 อยางไรก็ตาม นอกจากสติปญญาแลวความรูสึกเบ่ือหนายในความซ้าํซากจําเจของงานอาจมี
สาเหตุมาจากอยางอื่นอีก และอาจมีสาเหตุเพราะลักษณะงานทีไ่มอาจแกไขได ในกรณีเชนนี้ ฝาย
จัดการเองอาจพยายามลดความนาเบื่อหนายของงานดวยวธิีตาง ๆ ตอไปนี ้
 

2.1.7.4.2.1  เปล่ียนงานกนัทาํ (Exchanging Jobs) 
การทาํใหคนรูสึกวามีอะไรเปลี่ยนแปลงบาง ในระบบการทาํงานของตนนัน้จะทําใหความ

กระตือรือรนในการทํางานดขีึ้น บางครั้งถึงกับทําใหเห็นชัดวาการพักผอน มีอิทธิพลนอยกวา
เปลี่ยนแปลงวธิีการทาํงานเสียอีก เพราะการเปลี่ยนงานทาํใหผูทํามีโอกาสไดพบเหน็อะไรแปลก ๆ ใน
งานยิ่งขึน้ เพ่ิมความสนใจในงานยิ่งขึ้น เลยทําใหงานสนุกนาทําและไมคอยรูสึกเบื่องาย ๆ สวนการ
พักผอนนัน้จรงิอยูทําใหคนหายเหนื่อยจริง แตพอกลับมาทํางานแลวก็มาเจองานอยางเกาอีกซึ่งถาคน
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มีความเบื่อหนายเปนทุนอยูแลว แมจะพักผอนเสียจนหายเหนื่อยพอกลับมาทาํอีกก็จะรูสึกเบื่อทันที 
ดังนั้น หลักแหงความแปลกและใหมในงาน (Principle of Variation) อาจจะทําใหคนเบื่องานนอยลง
ได 

การทดลองในตางประเทศไดพิสูจนขอเทจ็จริงดังกลาวแลว คือในโคงงานแหงหนึ่งซ่ึงมีระบบ
โทรศัพทใชภายในสํานักงานหลายรอยหลายพันเครื่อง มีคนงานหญิงอยูประมาณ 20 คน แบงออกเปน 
2 พวก พวกหนึ่งทําความสะอาดเครื่องโทรศัพทเชน เช็ดฝุน ลาง ทําความสะอาด อีกพวกหนึ่งมีหนาที่
คอยตรวจตราดูสายไฟวา ชํารุดหรือไม  และถาเห็นวาสายขาดหรือปล๊ักหลุดก็ใหแกไขเสีย คนงานสอง
พวกนี้ทํางานดวยกนัมาหลายปแลวแตไมคอยจะถูกกัน คนงานแตละคนก็บน ขวญัคนงานไมด ี เบ่ือ
งาน ผลงานไมดีขึ้น แมจะไดมีการฝกอบรมหลายครั้งหลายหนแลวกต็าม ผลิตผลก็ไมคอยจะดขีึ้นเลย 
การขาดงาน การมาทํางานสาย การเขาออกงานมีอยูเปนประจํา คนงานหญิงเหลานี้รองเรียนอยูเสมอ
วางานมาก ทาํไมไหว ฝายจัดการจึงเนอวาตอไปนี้ใหมีการเปลี่ยนงานกนัทาํ ฝายปดฝุนใหไปทาํหนาที่
ตรวจสายไฟ และสายโทรศัพท พวกที่ตรวจสายอยูเดิมใหเปลี่ยนไปทาํหนาที่ปดฝุน ทั้งสองฝายตกลง
ยินยอมตามขอเสนอของฝายจัดการ การเปลี่ยนงานกนัเชนนี้ใหทําทุก ๆ 2 ช่ัวโมง หลังจากไดมกีาร
เปลี่ยนแปลงงานกันแลว หัวหนางานของคนงานหญิงทั้งสองกลุมยอมรับวาผลผลิตดีขึ้นตลอดมา และ
ที่นาแปลกใจอีกอยางหนึ่งกค็ือ พวกคนงานสามารถทําความสะอาดเครื่องรับโทรศัพทเสร็จเร็วกวา
ปกติถึงเทาตัว เชน แทนที่จะใชเวลา 2 ช่ัวโมงอยางเดิม เขาสามารถปดฝุนทาํความสะอาดไดภายใน
เวลาเพียง 1 ช่ัวโมง เปนตน และแมพวกตรวจสายโทรศัพทก็ดูเหมือนจะทําไดเร็วกวาปกติดวย แสดง
ใหเห็นวา การใหโอกาสแกคนงานไดทํางานอะไรทีแ่ปลก ๆ แตกตางไปจากของเดิมบางนั้น ยอมทําให
เขารูสึกแปลกและมีความอยากจะทาํมากขึน้ ทําใหผลิตผลพลอยดีไปดวย 
 

2.1.7.4.2.2 ทาํใหรูสึกวางานกาวหนา (Experience of Progress) 
ส่ิงหนึ่งทีท่ําใหคนเบื่อและเหนื่อยหนายตองานก็คือความรูสึกวางานไมไดกาวหนา หรือสําเร็จ

ลุลวงไปถึงไหนเลย แตวาความกาวหนาของงานจะเปนทีย่อมรับหรือเพียงใดนั้นยอมแลวแตวาทัศนะ
ของคนงานแตละคนจะมองงานไปในแงใด เหมือนกับคนลางชาม ถาจะถือวาลางใบนี้เสร็จก็ยังเหลือ
อีกใบ พอใบนั้นเสร็จก็ยังเหลืออีกอยางนี้แสดงวาเขามองชามในอางทั้งหมดเปนงาน แตถาคิดวาชาม
แตละใบเสร็จก็รูวาเสร็จ ก็เปนการมองอีกแงหนึ่ง และคนประเภทหลังนี้เห็นวาการลางชามเปนของ
สนุกเพราะทําไปก็คิดเสมือนวา ตนไดทําประโยชนใหเพื่อนฝูงหรือคนที่ใชชามของเขารับประทาน
อาหาร และบางครั้งไมอยากใหคนอืน่ชวยเสียดวย เพราะคิดวาเขาคงทําสูตนไมได 
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 พนักงานพิมพดีดที่มองเห็นงานพิมพเปนเพียงงานชิ้นหนึ่งเทานัน้ก็จะรูสึกเบื่องานงาย ๆ 
เพราะเหมือนกับการเคาะแปนพิมพเพื่อแลกกับเงินเลี้ยงชีพไมเห็นไดอะไรขึน้มา แตถาเปนคนที่คิดวา
ตนไดพิมพเอกสารสําคัญ ไดพิมพจดหมายถึงบุคคลแปลก ๆ แตกตางกัน ไปตั้งแตนักธุรกิจมช่ืีอ ถึง
บุคคลเดินถนนและนกวาจดหมายของตนขามน้ําชามทะเลไปถึงมือใครตอใครทั่วโลกก็ทําใหเสมยีน
พิมพเกิดความสบายใจและเห็นงานของตนมีคา มีความหมายยิ่งขึ้น ในที่สุด กไ็มรูสึกเบื่องานพิมพนั้น 
ๆ ดวยเหตุน้ีเลขานุการที่สนใจเรื่องของคนอื่น ภูมิใจในคนอืน่ รักจะเห็นโลกภายนอกมาก จึงไมคอย
เบื่องานที่จําเจซ้ําซากของตนเทาใดนัก และนายที่ฉลาดก็ตองคอยสรางความรูสึกเหลานี้ใหเสมียนหรือ
เลขานุการของตนอยูเสมอเหมือนกัน เชน คอยใหสติอยูเสมอวา จดหมายที่เธอพิมพมีคา จะตองไปถึง
ใครบาง เกี่ยวของกับสัญญาการคาที่เปนเงินจํานวนหลายลานหรอืเปนการตกลงใจซื้อของจากบริษทั
เปนเงินนับลาน ๆ เปนตน เทานั้นเธอก็พอใจและทํางานใหอยางไมเบื่อแลว ในบางครั้งก็อาจ
เปลี่ยนเปนถานคิดเห็นสักหนอยกไ็ด เชนจดหมายถึงนายกรัฐมนตรี ควรขึ้นตนและลงทายอยางไรเปน
ตน เธอจะไดตอบ ไดแสดงความคิดเห็น และไดภาคภูมิใจดวย แตมิใชวาจะตองถามทกุเรื่องหรือ
อธิบายทุกครั้งเพราะอาจทาํใหเบื่อไดเชนกัน 

 การทีห่ัวหนาควบคุมงานระดับสูง ส่ังงานกับหัวหนาระดับต่ําอยางละเอียดเกินไป หรืออยาง
วิศวกรสั่งผูควบคุมงาน เขาอาจหาวาเปนการดูถูกไปเสียก็ได ดังนั้น ตองพิจารณาใหรอบคอบ งานยาก
งานงาย งานตองใชสมองหรือหัวคิดเพียงใดหรือไม ควรบอกเขาละเอียดแคไหนควรปลอยใหเขาแสดง
ความคิดเห็นเองบางเพียงใด เหลานี้เปนสิ่งที่ควรทําเพราะจะทําใหคนทาํงานนัน้ ๆ เกิดความสนุกใน
งานขึน้มาทนัที ถาหากเขาพอใจและถูกใจ แตเขาจะเบื่อทันทีถาเขตองทํางานโดยไมรูอะไร หรือทําสัก
แตวาตองทาํ 
 

2.1.7.4.2.3 ต้ังจุดหมายยอยของงานไว (Sub-goals) 
การตั้งจุดหมายยอยของงานหมายความวาการทําใหผูปฏิบัติทราบวาในวนัหนึ่ง ๆ หรือชวง

ระยะเวลาหนึง่ ๆ ตนไดทําอะไรสําเร็จไปบาง คือ ใหมีเครื่องหมายหรือ เคร่ืองวัดหรือสถิติเอาไวแตละ
ตอนซึ่งอาจทาํไดโดยการแบงแยกงานออกเปนตอน ๆ หรือสวน ๆ เมื่อทําไปสักพักหนึ่งก็ใหคนงานรูวา
เขาไดทาํเสร็จไปแลวสวนหนึ่ง เชน พับถุงกระดาษก็พยายามบอกวา เอาทีละ 50 หรือทีละ 100 ถงุ พอ
คนงานพับถุงไปได 50 ก็เอามากองไวหรอืหาไมกัน้ไว พอไดอีก 50 ก็เอาไปวางและเอาไมกั้นไวอีก 
คนงานที่ทาํพอมองไปเห็นผลงานของตนวาไดพับถุงไปแลว 50-100-150-200 ตามลําดับก็จะเกิด
ความรูสึกวางานกาวหนาและทําใหขวัญคนงานดขีึ้นดวย แตละชวงหรือแตละจุดหมายยอย (sub-
goal) อาจจะใหมีการหยุดพักผอนไวดวยทุกคร้ังก็ได อันจะชวยทําใหมองเห็น sub-goal ไดชัดเจน
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ยิ่งขึ้น แมการอานหนังสือของนักศึกษาก็เหมือนกัน ถารูวาตนเองจะตองอานกี่บท กี่หนา ในหนึ่งวันก็
จะชวยใหอยากขึน้กวาที่จะตองอานเร่ือย ๆ ไปจบเมื่อไรก็ได ไมจบได ก็เลยไมจบ 
 

2.1.7.4.3.4 ใชวิธีตั้งระดบัความเรว็ (Pacing method) และสรางนิสัยอัตโนมตัิ 
(automatic habits) ใหเกิดขึน้กบัคนทาํงานนัน้ 

เราไดทราบมาแลววาเหตุทีท่าํใหคนเบื่องานหรือเห็นวางานไมนาทํานัน้ เพราะรูวามนัจําเจ
ซํ้าซาก คือทําอยูอยางเดียวโดยไมเปลี่ยนแปลง ดังนั้น ถาเราไดพยายามทําอยางหนึ่งอยางใด ใหลืม
นึกถึงความจําเจซ้ําซากนัน้เสียแลว ก็อาจชวยไมใหนาเบื่อไดคืออยาทาํใหคนตองมัวไปคิดวาตองทํา
ทั้ง ๆ ที่มันจาํเจซ้ําซาก 

 
2.1.7.4.3.5  จัดดนตรีเพราะ ๆ เวลาทาํงาน (Industrial music) 

การจัดดนตรีเพราะ ๆ ใหคนงานที่ไมตองการความคดิหรือความถกูตองอะไรจนเกินไป เชน
คนงานในโรงงานประกอบเครื่องยนต จะชวยใหผลผลิตของคนงานนั้น ๆ ดีขึน้ เชนการทดลองที่
อังกฤษพบวาการจัดใหคนงานฟงดนตรีเพราะ ๆ ไปดวย ทําใหผลผลิตในโรงงานเพิ่มขึ้น 6 เปอรเซ็นต 
และนอกจากจะทําใหผลผลิตสูงขึ้นแลวยังทําใหขวัญของคนงานดขีึน้ดวย การใชดนตรีในเวลา
กลางคืนชวยไดมากกวากลางวันเพราะผลผลิตกลางวนัเพิ่มขึ้น 7 เปอรเซ็นต แตกลางคืนเพิ่มขึ้นถึง 17 
เปอรเซ็นต งานงาย ๆ ทีท่ั้งทําไปคุยไปกไ็ดนั้น ถาหากจัดเปนดนตรีเบา ๆ เพราะ ๆ ชวย จะทาํให
ไดผลดีขึน้ 

แตถาเปนงานยาก งานที่ตองใชกําลังสมองกําลังความคิด ตองปรึกษาหารือ หรอืตองติดตอ
กับคนอื่นเสมอ ๆ แลว ดนตรีจะไมชวยเลย แมกระนั้นคนงานเหลานัน้ก็ยังเชื่อวาถามีดนตรีดวย ผลงาน
จะดีกวา ทั้ง ๆ ที่ผลการทดลองไมไดบอกเชนนั้น แสดงวาทาทีของคนงานตอเสียงดนตรีอยูเสมอ ทั้งนี ้
จากกการสอบถามพบวา 75 เปอรเซ็นตชอบฟงดนตรี และเพียง 1-2 เปอรเซ็นตไมชอบ นอกนัน้เฉย ๆ 
และดนตรทีี่คนงานชอบมากที่สุดขณะทาํงานคือดนตรีที่มีทาํนองชา ๆ แตคนงานประเภทหนุมสาวก็
ชอบฟงทํานองแปลก ๆ อยูเสมอเหมือนกนั สวนคนงานสูงอายุนัน้ไมคอยมีอะไรเปลี่ยนแปลง เพลงชา 
ๆ เย็น ๆ เปนใชได แสดงใหเห็นวาเสียงดนตรีทําใหคนหายเบื่องานที่ทาํได และก็ทาํใหผลผลิตดีขึน้โดย
ทางออม 
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2.2 งานวิจัยที่เก่ียวของ 
จากการสํารวจงานวิจยัและแนวคิดที่เกี่ยวของ พอสรุปไดดังนี้ 

 
พิภพ เลาประจง (2531)  -  ไดเสนอวา การควบคุมการผลิตมีจุดประสงคเพื่อนําเอาประโยชน

จากทรัพยากรการผลิตที่มีอยูจํากัด มาใชในการผลิตสนิคาใหเกิดผลอยางเต็มท่ี และใหเปนที่พอใจ
ของลูกคา โดยในระบบการคาบคุมการผลิต จะประกอบไปดวย การพยากรณความตองการ การ
วางแผนกาํลังผลิต การทํางานในโรงงาน การกําหนดตาราง การตดิตาม การควบคุมการผลติ การ
ควบคุมและตดิตามระดับสินคาคงคลัง 
 

เพียงจันทร จริงจิตร (2536) - ไดทําการศึกษาวิเคราะหจากบัญชีตนทนุการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง สามารถทาํการตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  สามารถทําการลดตนทนุโดยนําเทคนิค
การศึกษาการทํางาน และการวางแผนการผลิตมาใช และการควบคมุตนทนุโดยการเบิกจายวัสดุ การ
ใชมาตรฐานตาง ๆ ในการควบคุมตนทุนการผลิตดวยเอกสาร และจัดการระบบบัญชีตนทนุการผลิต 

 
ชนะ สุพฒัสร (2539) -  วิทยานิพนธฉบบันี้ เปนการวจิัยเพื่อหาวิธีการลดและควบคุมความ

สูญเสียในอุตสาหกรรมของเลนไม โดยมุงเนนการลดความสูญเสียเนื่องมาจาก กระบวนการผลติแลว
วิเคราะหปญหาแยกตามทรัพยากรการผลิต และกาํจัดสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึน้ โดยใช
เปอรเซ็นต ของเสียตอจํานวนชิ้นงานทีผ่ลิต และเปอรเซ็นตของเวลาที่ใชในการซอมแซม เปนตัว
ประเมินคาความสูญเสีย 

 
การุณ  นพคุณ (2537) - วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการนําเสนอการวจัิบเพ่ือทําการลดของเสียที่

เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมที่ทาํการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา  โดยมุงเนนการลดความสูญเสียอัน
เนื่องมาจากกระบวนการผลติ  แลวิเคราะหปญหาแยกตามทรัพยากรการผลิต  และคาเปอรเซ็นตของ
เวลาที่ใชในการซอมแซม การประเมินคาความสูญเสีย 

 
ธนาคม ทิศาปราโมทยกุล (2542) -  วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยเพื่อลดและควบคุม

ตนทนุในการผลิต อางลางจานสเตนเลส โดยมุงเนนทีก่ารคิดคํานวนตนทุนที่ถกูตอง และการลดความ
สูญเสียอันเนื่องมาจากกระบวนการผลิต โดยการวิเคราะหแยกตามทรัพยากรการผลิต และกําจัด
สาเหตุเหลานัน้ โดยใช ประสิทธิภาพในการทํางานเมื่อเทียบกับการขาดงาน เวลาที่ใชในการซอม
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เครื่องจักร คาเฉลี่ยเวลาที่ใชในการซอมเครื่องจักร ประสิทธิภาพในการทาํงานในการทาํงานเมือ่เทียบ
กับเวลามาตรฐาน น้าํหนกัวัตถุดิบท่ีสูญเสียในการผลิต คาความเสียหายที่เกิดจากความสูญเสียใน
การผลิต เปนคาที่ใชในการประเมิน 

 
สุนันท วิเศษสรรโชค  (2533)  -  วิทยานพินธฉบับนีว้ัตถุประสงคเพ่ือศึกษาสภาพและปญหา 

โดยศึกษาการทํางานและการวางแผนงานผลิต เพื่อหาแนวทางการเพิ่มผลผลิต ผลจากการวิเคราะห
ไดทําการเพิ่มประสิทธิภาพโดย ประยุกตเทคนิคตาง ๆ ทางดานการศึกษาการทาํงาน เพื่อแกปญหา
เรื่องเวลาสูญเปลา , การจัดทํามาตรฐานการทํางาน และการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



บทที ่ 3 
 

ระเบียบวิธวีจิัย 
 

 เปนการศึกษาถึงลักษณะการผลิตของสายการผลิตของผลิตภัณฑที่สนใจ ซ่ึงเปนชุดวงจร
ควบคุมการปรับโฟกัสอัตโนมัติสําหรับประกอบในกลองถายรูปอัตโนมตัิแบบใชฟลม แลวทาํการ
พิจารณาถึงของเสียตางๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต แลวทําการลดของเสียที่เกิดขึ้น โดยการเลือก
ปญหาหลักๆ ในแตละกลุมของเสียขึ้นมาทําการแกไข ปรับปรุง และทําการสรุปผลการปรับปรุง โดยมี
ขั้นตอนในการปฏิบัติดังนี้ 
 
3.1 ทาํการศึกษาและรวบรวมขอมูลจรงิทีเ่กิดขึน้ 
 ในขัน้แรกจะเริ่มที่การรวบรวมขอมูลตางๆ ของแตละสวนงานในโรงงานที่มีความสัมพันธ
เกี่ยวของในการประกอบกิจกรรมการผลิต ซึ่งหนวยงานเหลานี้ บางหนวยอาจจะไมมีสวนเกี่ยวของกับ
การผลิตโดยตรง แตก็สงผลโดยออมตอกิจกรรมการผลิตเชนกัน รวมทั้งทําการรวบรวมขอมูลตางๆที่
เปนของหนวยผลิตที่ทาํการผลิตผลิตภัณฑที่เราสนใจศกึษา วามสีภาพโดยรวมเปนอยางไร มี
โครงสรางการบริหารงานอยางไร มีพนักงานจาํนวนเทาใด มีสภาพของสายการประกอบเปนอยางไร 
เปนตน 
 
3.2 จําแนกและวิเคราะหสาเหตทุีท่าํใหเกิดความสูญเสียในการผลิต 
 เม่ือทราบขอมูลของหนวยผลิต และทราบความสูญเสียตางๆ ที่เกิดขึ้นแลว ขัน้ตอนตอไปจะ
ทําการจําแนกความสูญเสียหรือปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นมาออกเปนกลุมๆ โดยจะพิจารณาจากลักษณะ
ของการเกิดปญหานั้นๆ หรือขั้นตอนในสายการผลิตทีท่ําใหเกิดมีของเสียนั้นๆขึ้นมา เพื่อใหงายตอการ
พิจารณา หลังจากนัน้ ทําการศึกษาและจาํแนกใหเห็นถงึสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิดปญหาสําหรับความ
สูญเสียในแตละกลุม แลวทําการพิจารณาเลือกปญหาตางๆ ขึ้นมาทาํการแกไขและเปนแนวทางใน
การปรับปรุงการผลิต 
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3.3 ทาํการศึกษาและหาแนวทางปรบัปรงุแกไขปญหาตางๆทีเ่ลือกขึน้มาซึง่กอใหเกิดความ
สูญเสียในการผลิต 
 เม่ือเราทราบสภาพปญหาและสาเหตุที่สําคัญตางๆ แลว ขัน้ตอนตอไปก็เปนการศึกษาสาเหตุ
ของสภาพปญหาตางๆ ใหลึกซึ้งและคนหาวิธหีรือแนวทางในการแกไขปญหาเทานั้นในทุกๆ กลุมของ
ความสูญเสีย โดยมีแนวทางโดยสังเขปดังตอไปน้ี 

1. ทําการปรับปรุงวิธีการและอปุกรณที่ใชในการบัดกรี 
2. ออกแบบและสรางเครื่องจักรอัตโนมัติที่จะนํามาใชแทนวธิีการเดิม เพ่ือลดความ

ผิดพลาด คลาดเคลื่อนของชิ้นงานที่เปนสาเหตุหลักของปญหา 
3. เพ่ิมกระบวนการผลิตบางอยางลงไปเพื่อแกไขสภาพปญหาและลดความสูญเสีย 
4. ศึกษาถึงแนวทางในการนาํของเสียบางประเภทที่เกิดขึ้นในปริมาณมากมาทาํการแกไข

ปรับเปล่ียนโครงสรางภายในบางสวนเพื่อเปนแนวทางหนึ่งในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น และกาํหนดขึน้
เปนกระบวนการปรับแก (adjust) ทางเทคนิคของผลิตภัณฑอยางถาวรในรกระบวนการผลิตหลัก 

5. ติดตอกับผูผลิตชิ้นสวนบางชิ้นที่เกี่ยวของและเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหานั้น ใหทาํ
การปรับปรุงใหไดคุณภาพตามที่ตองการ 

6. ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นอันเนือ่งมาจากหนวยผลิต Sub assembly และเพ่ิมกระบวนการ
ตรวจสอบเพื่อลดปญหา 
 
3.4 นาํผลการศึกษาและแนวทางแกไขปญหาตางๆ ไปทําการปฏบิัติจริงในสายการผลิตและ
เปรียบเทยีบผลที่ได 

หลังจากไดแนวทางตางๆ ในการแกไขปญหาแลว ในขั้นตอไปก็จะนาํแนวทางและวิธกีาร
เหลานั้นไปทําการใชปฏิบัติจริงทั้งในสายการผลิตหลัก และสายการผลิตที่เกี่ยวของ เพื่อทําการลด
ปญหาและความสูญเสียในการผลิต และทําการเปรียบเทียบผลทีไ่ดวาหลังจากมกีารนาํไปปฏบิัติจริง
แลว ปรากฏผลอยางไรบาง หลังจากนั้นจึงทําการสรุปผลการวิจัย พรอมทั้งขอเสนอแนะเพื่อเปน
แนวทางในการปรับปรุงตอไป 
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ทาํการศึกษาและรวบรวมขอมูลจริงที่เกิดขึน้ 

จําแนกและวเิคราะหสาเหตุทีท่าํใหเกิดความสูญเสียในการผลิต 

ศึกษาและหาแนวทางปรบัปรงุแกไขปญหาตางๆทีเ่ลือกขึน้มา 

ขอมูลไมพอ 

นาํผลการศึกษาและแนวทางแกไขปญหาตางๆ ไปทาํการปฏบิัติจรงิ 

เปรยีบเทียบผลที่ไดกอนและหลังการปรับปรุง 
 

รูปที่ 3.1 แสดงแผนภาพโดยรวมของการดําเนินการวิจัย 



















































































บทที่ 5 
 

การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสยีที่เกิดขึ้น 
 
 

จากบทที่แลวที่ไดทราบถงึลกัษณะของความสูญเสียที่เกดิขึ้น ซึง่เมือ่พิจารณาแลวจะ
พบวาสาเหตุของปญหาจะมหีลากหลายมากตามขัน้ตอนการผลิตและการตรวจสอบตางๆ กัน ซึ่ง
ในบทนี้จะกลาวถงึวธิีการในการปรับปรุงเพื่อทาํการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมด ทัง้ในสวน
ของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในของเสียกลุม Auto Focus error ความสูญเสียที่เกดิขึ้นในของเสยี
กลุม IRD error และความสูญเสียที่เกิดขึ้นในของเสยีกลุม Camera Function error  
 
5.1 การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในของเสียกลุมปญหาการปรบัโฟกสั
อัตโนมัติ (Auto Focus error) 

จากการศึกษาลักษณะของความสูญเสยีที่เกิดขึ้น และสาเหตหุลักของความสูญเสียที่
เกิดขึ้นในของเสียกลุมปญหา Auto Focus error ดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที4่ คือปญหา E-90 ซึ่ง
มีสาเหตุของปญหาคือ การที่ IRD เปลงแสงออกมานอยเกินไป และ PD เกิดการลดัวงจร ซึ่งเมื่อทํา
การวิเคราะหใหลึกไปอีก จะพบวามีปจจยัหลากหลายประการที่สงผลกระทบใหเกิดสภาพดังกลาว
นี้ ทั้งในเรื่องของ การทีพ่นักงานขาดทักษะในการทํางาน เครือ่งบัดกรีใหความรอนไมตรงกับ 
Specification ในการทํางาน ชนิดของลวดบัดกรีที่ใชทําใหตองทาํการบัดกรีนานเกินไป มีความ
บกพรองในตัวชิ้นงานเอง เปนตน ซึง่สาเหตุเหลานีเ้ปนสาเหตุหลกัๆ ที่ทําใหเกิดความสูญเสียใน
ลักษณะตางๆ ตามมา ในการลดความสญูเสียที่เกิดขึน้นี ้ จะศึกษาสาเหตหุลักทีท่ําใหเกิดปญหา 
E-90 แลวจึงแบงออกตามปจจัยในการผลติในลักษณะตางๆ ดังนี ้

1) ปจจัยทางดานคน 
2) ปจจัยทางดานวิธกีารในการผลิต 
3) ปจจัยทางดานเครื่องมือที่ใชในการปฏิบตัิงาน 
4) ปจจัยทางดานตัวชิน้งานในการผลิต 

 
ซึ่งสามารถอธบิายรายละเอยีดแยกยอยของแตละหัวขอไดดังนี้ 

5.1.1 ปจจัยที่เกี่ยวกับคน 
โดยทั่วไปแลวเราจะพบวาความผิดพลาดที่มาจากคนนัน้ จะกอใหเกิดความสญูเสีย

ตางๆ นานาไดมากมาย เปรียบเสมือนกบัเปนจุดเริ่มของความสูญเสียที่เกิดขึน้ทัง้หมด ดังนั้นเพื่อ
ตองการลดความสูญเสียที่จะเกิดตามมา จึงจําเปนที่จะตองใหการศึกษาแกผูปฏิบตัิงานที่เกิดของ
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กับการผลิต ในดานพืน้ฐานการทํางาน วิธีการในการทํางานทีถู่กตอง ตลอดจนรวมถึงการฝกฝน
พนักงานใหมคีวามชาํนาญในงานที่ตนเองทาํอยู ซึง่ในของเสียที่เกิดขึ้นในกลุม Auto Focus error 
นี้ สามารถสรปุปญหาที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับดานคนไดดังนี ้

ก) ไมมีการฝกอบรมพนักงานใหมที่จะเริ่มทาํงาน ใหรูจักวิธกีารทาํงานที่ถกูตอง
กอนการปฏิบัติงาน 

ข) มีการหมุนเวียนเปลี่ยนลักษณะงานทีท่ํามากทัง้ที่พนักงานแตละคนมคีวาม
ชํานาญและความสามารถในการทํางานทีแ่ตกตางกนั 

ค) พนักงานรายวนัมีการเขา - ออกเปนอัตราทีสู่ง 
 

จากปญหาดังกลาวที่เกีย่วกบัดานคนและจะมีผลใหเกิดความสูญเสียนั้น ทาํใหตองมี
การปรับปรุงและแกไขบางอยางในหนวยงานกอนที่จะทาํการแกไขในเรื่องระบบการทํางาน ซึง่จะ
ไมเพียงเปนการลดความสญูเสียลงเทานัน้ แตยังเปนการเพิม่ประสทิธิภาพในการผลิตขึ้นอีกดวย 
แนวทางการปรับปรุงที่ไดเสนอแนะมีดงันี ้

ก) เมื่อมีพนักงานเริ่มเขาทํางานใหม รวมถึงพนักงานรายวันที่จะเขามาทาํงาน
ในฝายผลิต จะตองทาํการอบรมพนกังานเหลานัน้โดยผูชํานาญงานหรือหัวหนาแผนก เพื่อใหรูถึง
หนาที ่ ความรับผิดชอบ วธิีการทาํงานทีถู่กวิธ ี ฝกทักษะในการทาํงาน เพื่อลดความสูญเสียที่เกดิ
ขึ้นกับชิน้งานซึ่งจะสงผลกระทบตอผลิตภัณฑตอไป และนอกเหนือจากการฝกอบรมและการให
ความรูแลว สิ่งที่สาํคัญอีกส่ิงคือ การทดลองหรือการฝกงาน โดยทั่วไปจะเปนการทดลองการ
ทํางานกับสถานที่การทํางานจริง เพื่อใหพนักงานเกิดความคุนเคยและพัฒนาความสามารถในการ
เรียนรูไดอยางรวดเร็ว 

ข)  ควรมีการจัดระบบการทํางานของพนักงานใหมกีารสับเปล่ียนหมนุเวยีนกนั 
แตไมควรใหมีความหลากหลายมากเกนิไปนัก เพราะจะทําใหพนักงานเกิดความสบัสนในงานทีท่ํา
ได และควรใหพนักงานไดใชระยะเวลาสกัชวงหนึง่ทีย่าวนานเพยีงพอที่จะสรางทกัษะและ
ความคุนเคยในงานที่ทาํนั้นๆ กอนทีจ่ะตองเปลี่ยนไปทํางานประเภทอื่น เพราะเมื่อพนกังานนั้น
ตองกลับมาทาํงานชนิดเดิม จะไดไมตองเสียเวลาในการที่จะตองมาเรียนรูและเริ่มตนในการฝกฝน
ทักษะใหมกันอีก ซึ่งระยะเวลาในชวงที่ตองเรียนรูนี้จะสงผลใหเกิดของเสียขึ้น 

ค) ควรลดอัตราการหมนุเวยีนเขา – ออกของพนักงานรายวันใหลดลง หรือเลี่ยง
ที่จะใหพนักงานรายวันมาทํางานในจุดที่สําคัญนี้เพื่อตัดปญหาความไมคงที่ของผูปฏิบัติงานหรือ
ของทักษะในการทาํงาน 

ง) พยายามสรางจิตสํานึกที่ดีในการทํางาน ใหพนักงานเล็งเหน็วาสิ่งที่สิง่ที่
สําคัญที่สุดในการทาํงานนั้นคือ การทํางานใหไดคุณภาพมากกวาการทีท่ํางานไดเร็ว หรือได
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ปริมาณงานทีม่ากแตกลับมองขามเรื่องของคุณภาพไปเพราะจะทาํใหเกิดผลเสียตามมาใน
ภายหลงัอีกมากมาย 
 

5.1.2 ปจจัยดานวธิีการผลิต 
ดานปญหาที่เกิดมาจากปจจัยทางดานวธิกีารหรือกระบวนการในการผลิต เนื่องมาจาก 

AF/U รุนนี้ หลังจากที่เสร็จส้ินการออกแบบและการทดสอบหลังการออกแบบ ก็ทาํการสงแบบและ
เครื่องจักรที่ใชในการผลิต มาทําการผลิตในประเทศไทยเลยทนัทีโดยทีไ่มไดมีการทดสอบ
เครื่องจักร และรูปแบบของสายการผลิตที่วางไวกอนเลย ทาํใหวิธีการหรือกระบวนการผลิตบางจุด
ยังไมเหมาะสมและเปนสาเหตุที่กอใหเกิดของเสียขึ้นได 

เนื่องจากในบทที ่ 4 ไดทําการวิเคราะหใหทราบถึงสาเหตุหลัก 2 ประการทีก่อใหเกิด
ปญหาของ Auto Focus error คือ การที่ IRD เปลงแสงออกมานอยเกินไป และ PD เกิดการ
ลัดวงจร ซึ่งเมือ่ทําการวิเคราะหถงึสาเหตุของปญหาทัง้ 2 ที่เกี่ยวกับปจจัยทางดานวธิีการผลิตแลว 
สามารถทําการพิจารณาและทําการแกไขไดดังนี้ 

 
5.1.2.1 ปจจยัดานวธิีการผลิตที่สงผลกระทบตอปญหา IRD เปลงแสงออกมา

นอยเกินไป 
จากรูปที ่4.31 ในบทที่ 4 ซึ่งแสดงแผนภูมิกางปลาของปญหา IRD เปลงแสงนอยเกนิไป

ทําใหทราบวา อุณหภูมิในการบัดกรี และระยะเวลาที่ใชในการบัดกรีจะเปนปจจยัที่มีผลการสอง
สวางของตัว IRD ยิ่งทาํการบัดกรีที่อุณหภูมิสูง ก็ยิง่จะกอใหเกิดความเสียหายแกตวั IRD และจะ
สงผลกระทบตอความสามารถในการสองสวางของ IRD ในทํานองเดียวกนั หากยิง่ทาํการบัดกรใีน
ระยะเวลานาน ก็ยิ่งจะกอใหเกิดความเสยีหายแกตัว IRD และจะสงผลกระทบตอความสามารถใน
การสองสวางของ IRD เชนกัน 

 
• อุณหภูมิในการบัดกร ี

กระบวนการผลิตของ AF/U ในขั้นตอนของการบัดกรีขา IRDใหติดกับ IC PCB Ass’y 
นั้น จะทาํการบัดกรีโดยใชอุณหภูมิทีห่ัวแรง ประมาณ 310 – 320 C ( Spec. = 300 + 20 C ) ซึ่ง
เปนชวงของอณุหภูมิที่ใชในการบัดกรีของงานบัดกรีทัว่ไปในสายการผลิตของ  L/S F/S L/U และ 
AF/U รุนกอนๆ ซึ่งทางผูออกแบบวิธีการทํางานก็ไดใช Spec. นี้ดวยเพราะคาดวานาจะใชได แต
หลังจากที่เกิดปญหานี้ขึ้นจงึไดทําการสงตัวอยางของ AF/U ที่มีปญหานี้ไปทาํการตรวจวิเคราะหที่
บริษัทแมในตางประเทศ โดยสง ตัวอยาง AF/U ไป 10 หนวยซึง่เปน AF/U ที่มีปญหา E-90 นี้และ
ไมไดมีสาเหตจุาก PD เกิดการลัดวงจร พบวามีสาเหตุมาจาก IRD มีการเปลงแสงนอยมาก ซึ่งตรง
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กับผลการวเิคราะหของทางบริษัทในประเทศ และทางบริษัทแมกท็ําการสง IRD ทีม่ีปญหานี้ไปให
ทางบริษัทที่เปนผูผลิต IRD นี้ทําการวิเคราะห และพบวา เกิดความบกพรองภายในตัว IRD คือ 
เสน Au ที่เชื่อมตอวงจรไปยงั Black spot ที่ทาํหนาที่ในการเปลงแสงนั้นเกิดการไดรับความรอนใน
ปริมาณมากทาํใหเสื่อมสภาพลงจงึเปนสาเหตุให IRD เปลงแสงไดลดลง ดังนัน้จงึตองทําการลด
อุณหภมูิที่ใชในการบัดกรีลงมาเพื่อที่จะลดความเสื่อมสภาพที่จะเกิดขึ้นกับตัว IRD โดยจากการ
สอบถามขอมลูจากทางผูผลิต IRD จากตางประเทศพบวาชวงอุณหภูมิที่มีความปลอดภัยตอ IRD 
ในการใชบัดกรีจะตองมีคาอณุหภูมิไมเกิน 260 C  

 
 ระยะเวลาที่ใชในการบัดกร ี

จากการศึกษาสภาพของการทํางานพบวา ในการบัดกรีขาของ IRD ใหติดกับ IC PCB 
Ass’y นั้นจะใชเวลานานเพราะจุดบัดกรีเปนจุดทีม่ีขนาดใหญ ตองใชความรอนปริมาณมากในการ
ทําใหตะกั่วบดักรีชนิดที่ใชอยูนีห้ลอมเหลวและติดลงทีจุ่ดบัดกรี ดงันัน้ความรอนดังกลาวจากหัว
แรงที่มีอุณหภมูิ 310 C จึงมีปริมาณมาก และหากทาํการลดอุณหภูมิในการบัดกรีจาก 310 C ลง
มาเปน 260 C ก็ยิ่งจะทําใหตองใชเวลาในการบัดกรนีานขึ้น ซึ่งจะสงผลกระทบตอเร่ืองของ อัตรา
ในการทําการผลิต (Production rate) เชนกัน 
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จากปญหาดังกลาวทําใหตองมีการปรับปรุงแกไขการบัดกรี เพื่อใหสามารถทาํการบดักรี
ไดรวดเร็วและใชอุณหภูมิในการบัดกรีที่ต่ํา จงึทาํการติดตอปรึกษากับทางผายเทคนิคที่
ตางประเทศเพื่อหาทางแกไขปญหาจึงไดขอสรุปที่จะทาํการเปลีย่นลวดตะกั่วบัดกรี จากชนิด
ธรรมดาที่ใชงานปกตทิั่วไปในการบัดกรีในโรงงานซึง่มีอุณหภูมิในการใชงาน 300 + 20 C มาเปน
ชนิดที่มจีุดหลอมเหลวต่าํ (Low temp solder) ซึ่งมีอุณหภูมิในการใชงาน 250 + 10 C ดังรูป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เมื่อทดลองนําไปใชงานในการบัดกรีขาของ IRD ใหติดกบั IC PCB Ass’y พบวา ใชเวลา

ในการบัดกรนีอยกวาการบัดกรีโดยใชลวดบัดกรีชนิดปกติที่อุณหภูมิการใชงาน 250 C มากดัง
แสดงในตารางแสดงผลการทดลองการบดักรีโดยใชลวดบัดกรีชนิดปกติและชนิด Low temp 
solder ทําการบัดกรี AF/U ที่ตําแหนงบดักรีขา IRD และ PD จํานวน 10 หนวยและทาํการ
เปรียบเทียบเวลาที่ได จะไดผลดังนี ้

 
   ตารางที ่5.1 ผลของเวลาทีใ่ชบัดกรีโดยใชลวดบัดกรีชนิดธรรมดากบั Low temp solder 

ลวดบัดกรีที่ใช เวลาที่ใช (วินาท ี) 
 ชนิดธรรมดา 770 
 ชนิด Low temp solder 255 

  
ลวดบัดกรีชนดิธรรมดา ลวดบัดกรีชนดิ Low temp solder 

รูปที่ 5.1 แสดงลวดบัดกรีชนิดปกติ และชนิด Low temp solder 

หมายเหต ุ: ทําการทดลองโดยใชผูปฏิบัติงาน สถานที่ปฏิบัติงาน อุปกรณในการปฏิบัติงาน
เดียวกนัทัง้หมด แตกตางกนัเพียงชนิดของลวดบัดกรีที่ใชเทานั้น 
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จากขอมูลในเอกสาร Assembly Process ของ AF/U รุน AKF-1311 พบวาคามาตรฐาน
ในการทํางานของขั้นตอนการบัดกรีขา IRD ใหติดบน IC PCB Ass’y นั้นจะมีคาเทากับ 300 วินาที 
ดังนัน้จะเห็นไดวาเวลาที่ใชในการทําการบดักรีที่อุณหภมูิของหวัแรงเทากับ 250 C โดยใชลวด
บัดกรีชนิดธรรมดานัน้จะมากกวาคาเวลามาตรฐานมาก สวนเวลาทีใ่ชในการทําการบัดกรีโดยใช
ลวดบัดกรี Low temp solder นั้นจะใกลเคียงกับคาเวลามาตรฐาน ดังนัน้จะเหน็ไดวาการเปลี่ยน
ลวดบัดกรีที่ใชจากชนิดธรรมดามาเปนชนดิ Low temp solder นัน้นอกจากจะชวยแกปญหาใน
เร่ืองของความเสียหายที่จะเกิดกับ IRD อันเนื่องมาจากความรอนในการบัดกรีแลว ยงัจะลด
ปญหาการบัดกรีขา IRD แลวเกิดการลัดวงจรขึ้นเพราะลวดบัดกรีชนดินี้เมื่อไดรับความรอนจากหวั
แรงแลวจะหลอมเหลวและไหลไปเชื่อมตอที่จุดบัดกรีไดโดยงายทาํใหพนักงานไมตองเติมลวด
บัดกรีเพิ่ม ทาํใหปริมาณตะกั่วทีจุ่ดบัดกรีมีปริมาณนอยและไมเกิดปญหาลัดวงจรขึ้น อีกทั้งยังชวย
ใหพนักงานทาํงานไดงายและรวดเร็วขึ้นดวย 
 

5.1.2.2 ปจจยัดานวธิีการผลิตที่สงผลกระทบตอปญหา PD เกิดการลัดวงจร 
เมื่อพิจารณารูปที ่ 4.32 ซึ่งแสดงแผนภูมิกางปลาของปญหา PD เกิดการลัดวงจร ทําให

ทราบวาการบัดกรีขา PD ใหมีปริมาณตะกั่วมากเกนิไปจนทาํใหเกิดการลัดวงจรขึ้น และการที่ขา
ของ PD เกดิการลัดวงจรจากความรอนในการบัดกรนีัน้ ทัง้ 2 สวนนี้เปนสาเหตทุางดานปจจยั
วิธีการผลิตที่ไดสงผลกระทบตอปญหา PD เกิดการลัดวงจร 

 
 การบัดกรีขา PD ใหมีปริมาณตะกั่วมากเกินไป 

ปญหาที่เกิดขึน้นี้มีความคลายคลึงกับปญหาการบัดกรีขาของ IRD ดังที่ไดกลาวมาแลว 
จากการศึกษาสภาพของตัวผลิตภัณฑพบวา ที่จุดบัดกรขีาของ PD จะเปนบริเวณ (Pattern) ลาย
วงจรที่มีพืน้ทีม่าก สงผลใหเมื่อทําการบัดกรีตะกั่วลงบนจุดดังกลาว ความรอนจากปลายหวัแรงจะ
เกิดการ กระจายตัวไปตาม Pattern ลายวงจรดังกลาว ทําใหจะตองใชความรอนในปริมาณมากใน
การทาํการบัดกรีใหลวดบัดกรีละลายและเชื่อมติดขา PD เขากับจดุบัดกรี การทําการบัดกรีจึง
เปนไปอยางชา พนักงานทีท่ําการปฏิบัติงานจึงเพิ่มปริมาณตะกัว่ลงไปเพื่อใหการบัดกรีเร็วขึ้น จึง
ทําใหมีปริมาณตะกั่วทีจุ่ดบัดกรีขาของ PD ในปริมาณที่มากเกนิไปและเกิดการลัดวงจรในที่สดุ 
นอกจากนีก้ารที่ตองใชปริมาณความรอนมากในการบัดกรีนี้ ยังสงผลใหไปทําลายอุปกรณทาง
อิเลคทรอนิกสอ่ืนๆ บน IC PCB Ass'y ไดเชนกนั 
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แนวทางในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นนี้จงึมแีนวทางเดียวกันกับปญหาของ IRD ทีก่ลาว
มาแลวคือ ทําการเปลี่ยนชนดิของลวดบัดกรีจากชนิดธรรมดามาเปนชนิด Low temp solder และ
ทําการเปลี่ยนอุณหภูมิของหวัแรงที่ใชบัดกรีจาก 300 + 20 C มาเปน 250 + 10 C ซึ่งจะทําใหการ
บัดกรีทําไดงายขึ้นเพราะ ในขณะทาํการบัดกรี ลวดบัดกรีจะละลายและยึดติดขาของ PD เขากับ
จุดบัดกรีไดโดยงาย ทาํใหผูปฏิบัติงานทาํการบัดกรีขาของ PD ไดรวดเร็วและเติมตะกั่วลงในจดุ
บัดกรีไดเหมาะสม ไมมากเกินไป ทําใหไมเกิดการลัดวงจรขึ้น 

 
 การที่ขาของ PD เกิดการลดัวงจรจากความรอนในการบัดกร ี

จากการตรวจวิเคราะหตัวอยางของ AF/U ที่เกิดปญหา PD เกิดการลัดวงจร พบวา 
AF/U จํานวนมากที่เกิดปญหานี้จะมีสาเหตุมาจากการทีส่วนประกอบของขาของ PD เกิดการเจาะ
ทะลุชัน้ฉนวนของ PD PCB ที่ไดประกอบปดตัว PD อยู ทําใหสวนประกอบของขาของ PD 
ดังกลาวเกิดการสัมผัสกับเสนลายวงจรของ PD PCB ดังกลาว ซึง่เทยีบเทากับเปนการลัดวงจรของ 
PD ดังในรูปที ่5.3 

 
 
 
 
 

 

จุดบัดกรี
ขาของ PD 
จุดบัดกรี
ขาของ PD 

รูปที่ 5.2แสดงจุดบัดกรีขาของ PD  
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PD PCB ดานหลังที่
ประกบติดกับ PD  

เกิดรอยเจาะที ่PD 
PCB โดยสวนที่ยืน่
ออกมาของขา PD  

รูปที่ 5.3 แสดงลักษณะของขาของ PD เกิดการเจาะทะลุชั้นฉนวนของ PD PCB และ
เกิดการลัดวงจร 
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เมื่อทราบถึงสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นแลว จึงทําการหาวิธีการที่เหมาะสมที่สุดที่จะ
นํามาใชในการแกไขปญหา เนื่องจากเราพบวา สาเหตุของการลัดวงจรของ PD นัน้เกิดมาจากการ
ที่มีสวนประกอบของขาของ PD ไดเจาะทะลุชั้นฉนวนของ PD PCB ดังนัน้การแกไขที่เหมาะสมคอื
ตองทําการตัดสวนประกอบของขาของ PD ในดานทีก่อใหเกิดปญหา ออกกอนการทําการประกอบ
ลงไปที่ AF Body 

 

 

 
สวนที่ยืน่ออกมาดาน B สวนที่ยืน่ออกมาดาน A 

รูปที่ 5.5 แสดงสวนทีย่ื่นออกมาของขา PD ทั้ง 2 ขาง 

รูปที่ 5.4 แสดงสภาพของการลัดวงจรเมื่อพิจารณาวงจรทางไฟฟา 

ลัดวงจร 
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จากรูปที ่ 5.5 แสดงใหเหน็ถงึขาของ PD เราพบวามีสวนทีย่ื่นออกมาทั้ง 2 ขา ซึ่งจะเปน
สวนที่ทาํใหเกดิการเจาะทะลุชั้นฉนวนของ PD PCB ไดทั้งคู แตจากการพิจารณาตัววงจรแลว
พบวา ลายวงจรของ PD PCB ที่ถูกเจาะนั้นเปนลายวงจรเดียวกนักับสวนของขา PD ที่ยื่นออกมา
ดาน A ดังนั้นหมายความวาแมสวนของขา PD ที่ยืน่ออกมาดาน A จะเกิดการเจาะทะลุชัน้ฉนวน
ของ PD PCB ก็ไมสงผลเสยีตอการทาํงาน ดงันัน้แสดงวาสวนของขา PD ที่ยื่นออกมา ดาน A ไม
จําเปนตองทาํการตัด ทาํการตัดเฉพาะสวนของขา PD ที่ยืน่ออกมาดาน B เทานั้นเพราะไมไดเปน
ลายวงจรเดียวกันของ PD PCB ดังนั้นสภาพของ PD ที่ไดทําการดัดขา ตัดขาและตัดสวนของขา 

PD ที่ยื่นออกมาดาน B จะเปนดังแสดงในรูปที่ 5.6 ซึ่งพรอมที่จะทําการในไปประกอบลงใน AF 
Body ไดทันท ี
 

5.1.3 ปจจัยทางดานเครือ่งมือที่ใชในการปฏบิัติงาน 
ดานปญหาที่เกิดมาจากปจจัยทางดานเครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงาน เมื่อพิจารณาจาก

รูปที่ 4.31 และรูปที่ 4.32 ซึ่งแสดงแผนภูมิกางปลาของปญหา IRD เปลงแสงนอยเกนิไปและ
ปญหา PD ลัดวงจร ทําใหทราบวามีสาเหตุมาจากเรือ่งของการควบคุมอุณหภูมทิี่ใชในการบัดกรี
ใหมีคาอุณหภมูิของหวัแรงทีใ่ชในการบัดกรี ใหตรงกับทีร่ะบุใน Standard ของการปฏิบัติงาน ไป
ตลอดชวงของการทาํงาน ซึ่งก็ตองเกี่ยวของโดยตรงกับการควบคุมอุณหภูมิของเครื่องบัดกรี 

สําหรับวธิีการที่เสนอเพื่อใชในการควบคุม อุณหภูมขิองเครื่องบัดกรี มีแนวทาง
ดังตอไปนี้ 

1) ทําการปรับอุณหภูมิของเครื่องบัดกรี ทกุๆ 2 ชั่วโมงในการใชงานแตละวัน  
2) ทําการจดหมายเลขของเครื่องบัดกรี ดังกลาวไวเพื่อเปนขอมูลตรวจสอบ

ความคลาดเคลื่อนของเครื่องนัน้ๆ ในการใชงานในระยะเวลานาน 
3) ทําการตรวจสอบขอมูลที่ทาํการปรับต้ังอณุหภูมิของเครื่องบัดกรี หากพบวา

เครื่องบัดกรี ที่ใชงานเกิดมีความคลาดเคลื่อนของอุณภูมทิี่ใชบัดกรีในแตละวันสงูขึ้น ก็ใหทาํการ

  

รูปที่ 5.6 แสดงสภาพการตดัสวนของขา PD ที่ยื่นออกมาเพื่อลดของเสีย 
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เปลี่ยนเครื่องบัดกรี ไปใชเครื่องสํารองแทน และนําเครือ่งบัดกรี ดังกลาวไปทาํการซอมแซมหรือ
ยกเลิกการใชงานในกรณีที่ไมสามารถทาํการซอมแซมได 

4) ทําการฝกฝนชางเทคนิคที่ทาํหนาที่ตรวจสอบและปรับต้ังอุณหภูมิของเครื่อง
บัดกรี นี้ใหมีความเขาใจในหนาที่และจุดประสงคของงานที่ทาํนี ้และสามารถทําการใชงาน
เครื่องตรวจสอบอุณหภูมิของเครื่องบัดกรี นี้อยางถกูตอง 

5) ทําการสงเครือ่งตรวจสอบอณุหภมูิของเครื่องบัดกรี ไปทําการสอบเทยีบคา
มาตรฐานตามระยะเวลาในการใชงาน 

 
5.1.4 ปจจัยทางดานตัวชิน้งานในการผลิต 

ปญหาที่พบที่เกี่ยวของกับปจจัยดานนี ้คอืการที ่ IRD หรือ PD เกิดความบกพรอง หรือ
ผิดปกติในตัวเองทาํใหไมสามารถทาํงานตามหนาที่ได การที่ IRD เกิดการเสื่อมในตัวเองทาํใหมี
การเปลงแสงออกมานอยซึง่มักจะเกิดขึ้นเปนทัง้ Lot ที่นาํเขามา การที ่ AF IC เกิดการความ
บกพรองในตัวเองทาํใหความสามารถในการตรวจจับกระแสไฟฟาที่ไหลผาน PD ในระดับตํ่านัน้
ลดลง เปนตน จากสภาพดังกลาวนี้สงผลใหตองทําการซอมแซม AF/U ตางๆ เหลานี ้แตก็ประสบ
ปญหาตางๆตามมาดงันี ้

1) เมื่อเกิดปญหาที่มาจากความบกพรองของตัว IRD  PD และ AF IC นั้นจะ
สงผลใหเกิดปญหาขึ้นเกือบทั้ง Lot ในการผลิตคราวนั้น สงผลใหการนาํตัวงานมาซอมโดยการ
เปลี่ยน Part ที่มีปญหานั้นเปนไปไดยาก เพราะชิน้สวนเหลานี้จะสัง่เขามาใหพอดี หรือใกลเคียงกบั
การผลิตในเดอืนนัน้ รวมทั้งถาหากเกิดปญหาแบบนี้ขึน้กับชิน้สวนใดแลวจะเปนเหมือนกันแทบทุก
ตัว 

2) การซอมโดยการเปลี่ยน IRD PD และ AF IC นั้นจะกระทําโดยการถอด AF 
Body ออกมากอนและทําการเปลี่ยนชิ้นสวนดังกลาว ซึง่จะใชความรอนมาก และสงผลกระทบตอ
อุปกรณอิเล็คทรอนิกสอ่ืนใหเกิดความเสยีหายหรือกระทบตอเร่ืองของอายกุารใชงานของอุปกรณ
เหลานั้นได หรืออุปกรณในการถอดออกนีอ้าจไปสรางความเสยีหายใหเกิดกับ AF Body ได 

จึงตองทําการหาวิธีการในการจัดการซอม AF/U เหลานี้ในวิธีอ่ืน เนื่องจากปญหาที่
เกิดขึ้นนี้โดยสวนใหญแลวจะเปนปญหาเรือ่งของ E-90 ดังนัน้จงึไดทําการสอบถามขอมูลจากผูที่
เกี่ยวของตางๆทั้งฝายทีท่ําการออกแบบ AF/U และฝายเทคนิคทีต่างประเทศ รวมทัง้ทาํการสง
ตัวอยางของ AF/U ที่มีปญหา E-90 นีท้ี่ไมไดเกิดจากสาเหตุอ่ืนทีม่าจากการประกอบที่ไดกลาว
มาแลว ไปใหทางตางประเทศทาํการตรวจสอบ วิเคราะห และทาํการหาวิธีทีจ่ะทําการซอมที่
เหมาะสม 
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ซึ่งจากการวิเคราะหและตรวจสอบ พบวาเมื่อทําการประกอบ AF/U โดยใช Part 
ที่มีปญหาดังกลาวนี้ จะสงผลใหเกิดการทีค่า PD current มีคา Threshold Level ที่ต่ําเกนิไป 

สาเหตุอาจจะมาจากการที ่แสงจาก IRD มีปริมาณนอย ความบกพรองของตัว PD หรือ AF IC เอง
ที่ไมสามารถจายกระแสไฟฟาใหแก PD ในสภาวะที่ PD current มคีา Threshold Level ที่ต่ํา ซึ่ง
สามารถที่จะทาํการซอม AF/U ที่มีอาการบกพรองดังกลาวนี้ไดดังตอไปนี ้

 
เมื่อพิจารณารูปวงจรการตรวจสอบ Auto Focus ดังแสดงในรูปที ่5.7 จะพบวาที ่AF IC 

(IC3) ขา 5 จะมีการตออยูกับ Resistor R16, R17, R18, R19 โดยจะตออยูกับ Transistor Q3, 
Q4, Q5 ซึ่งควบคุมการ ON-OFF โดย IC1 ดังแสดงในรปูที่ 5.7  ขา 5 ของ AF IC นี้ จะทําหนาที่ใน
การปรับระดับของ PD current Threshold Level ดังนัน้หากเราตองการลดระดับของ PD current 

 
รูปที่ 5.7 แสดงResistor R16, R17, R18, R19 ในวงจรตรวจสอบ Auto Focus  

เช่ือมตอไป
ยัง IC1 
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Threshold Level ใหต่ําลงไปอีกเพื่อตองการใหแกปญหา E-90 นี้จําเปนตองการการเปลี่ยนคา
ของ Resistor ทั้ง 4 ตัวนี ้

 
เมื่อทําการพิจารณารวมกนัในสภาพปญหาที่เกิด รวมทั้งแนวทางที่จะใชในการแกไข

ปญหา จงึไดขอสรุปวา จะทาํการกาํหนดขึน้เปนขัน้ตอนของการปรับคาของ AF/U โดยการเปลี่ยน 
Resistor ดังกลาวเมื่อพบวา AF/U นั้น มปีญหา E-90 สําหรับคาของ Resistor ใหมที่จะทําการ
เปลี่ยนนั้น ในสวนนีท้างฝายออกแบบและฝายเทคนิคที่ตางประเทศไดทําการเจรจาตอรองกับทาง
ลูกคาเพื่อที่จะทําการขยาย Spec. ในสวนนี้ออกไป จนสามารถที่จะทําการขยายออกไปไดโดยการ
เปลี่ยนคาของ Resistor R16, R17, R18, R19 ดังนี ้

 
1) เปลี่ยนคา R16 จาก 180 kΩ  เปน  200 kΩ  
2) เปลี่ยนคา R17 จาก  110 kΩ  เปน 150 kΩ  
3) เปลี่ยนคา R18 จาก    47 kΩ  เปน   62 kΩ  
4) เปลี่ยนคา R19 จาก    27 kΩ  เปน   33 kΩ  
 
 

 

 
เมื่อไดดังนี้ จึงทาํการกําหนดเปนขัน้ตอนในการทาํงานในสายการผลิตหลักของ AF/U 

โดยเพิ่มข้ันตอนของการเปลีย่น Resistor ทั้ง 4 ตัว เพื่อปรับคาของ PD current Threshold Level 
ในกรณีทีพ่บวามีปญหา E-90 แลวนํากลับมาตรวจสอบ Auto Focus อีกครั้ง ดังจะแสดงเปน Flow 
Chart แสดงการทํางานของแบบเกาและแบบใหมดังนี ้

  

R17 

R18 

R19 R16 

รูปที่ 5.8 แสดงตําแหนงของ R16, R17, R18 และ R19 ใน AF/U 
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สําหรับ AF/U ที่ไดรับการเปลี่ยน Resistor ทั้ง 4 ตัวแลว สามารถทําการ Shipping ไปยัง
ลูกคาไดตามปกติ แตจะตองทาํการแยกกลองทีจ่ะบรรจุ ติดแผนกระดาษที่กลองบรรจุเพื่อทําการ
ระบุใหทางลกูคาทราบดวยวาเปน AF/U ที่ไดทําการผานขั้นตอนดังกลาวมาแลว 
 

IRD light 
position check 

LV check 

AF adjustment 
& check 

Camera 
Function check 

Strip coat peeling  

AF E-90 Error 

AF OK 
Change R16, 
R17, R18, R19  

IRD light 
position check 

LV check 

AF adjustment 
& check 

Camera 
Function check 

Strip coat peeling  

รูปที่ 5.9 แสดงProcess Flow ของการทํางานในขั้นตอน AF Adjustment & check แบบเกา
และแบบใหม 

แบบเกา แบบใหม 
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5.2 การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในของเสียกลุมปญหาเแสงไออารดี (IRD 
error) 

จากการศึกษาลักษณะการผลิตและความสูญเสียที่เกิดขึ้นในของเสยีกลุมปญหา IRD 
error ดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที4่ พบวาปญหาที่เกิดขึ้นในของเสียในกลุมนี้เปนปญหาที่
เกี่ยวของกับ IRD เปนสวนใหญคือ การที่ IRD ไมมีแสง และ การที่ IRD light position out 
specification ซึ่งเมื่อทําการวิเคราะหใหลึกไปอีก จะพบวามีปจจยัหลากหลายประการที่สงผล
กระทบใหเกิดสภาพดังกลาวนี ้ ทั้งในเรื่องของ การที่พนักงานขาดทกัษะในการทํางาน เกิดความ
เสียหายที่ตัววตัถุดิบ วิธีการทํางานบางอยางยังไมเหมาะสมและเปนสาเหตุใหเกดิความสูญเสยี 
เปนตน และเนื่องจากเปนปญหาที่เกี่ยวของกับ IRD เปนสวนใหญ ดังนัน้แนวทางในการปรับปรุง
เพื่อลดความสญูเสียที่เกิดขึน้นี ้ จะทําการพิจารณาปจจัยในการผลิตทั้ง 4 ที่เกี่ยวของกับ IRD 
ศึกษาสาเหตหุลักที่ทาํใหเกดิความสูญเสยี แลวทาํการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในแตละปจจัยในการ
ผลิตในลักษณะตางๆ ดงันี ้
 

1) ปจจัยทางดานคน 
2) ปจจัยทางดานวิธกีารในการผลิต 
3) ปจจัยทางดานเครื่องมือที่ใชในการปฏิบตัิงาน 
4) ปจจัยทางดานตัวชิน้งานในการผลิต 

 
ซึ่งสามารถอธบิายรายละเอยีดแยกยอยของแตละหัวขอไดดังนี้ 
 
 

5.2.1 ปจจัยทางดานวิธกีารและเครื่องมือที่ใชในการผลิต 
จากในบทที่ 4 ไดทาํการวิเคราะหใหทราบถึงสาเหตหุลกั 2 ประการที่กอใหเกิดปญหา

ของ IRD Error คือ การที ่IRD ไมมีแสง และ IRD light position out specification ซึ่งเมื่อทําการ
วิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาทั้ง 2 พบวาปจจยัทางดานเครื่องมือทีใ่ชในการผลิตและดานวธิีการ
ในการผลิตเปนสิ่งที่เกีย่วของกันมาก ดังนัน้จึงสามารถทําการพิจารณาปจจัยดังกลาวควบคูกนั
เพื่อหาแนวทางการแกไขไดดังนี ้
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5.2.1.1 ปจจยัดานวธิีการและเครื่องมอืที่ใชในการผลิตที่สงผลกระทบตอปญหา 
IRD ไมมีแสง 

จากรูปที ่4.37 ในบทที ่4 ซึ่งแสดงแผนภูมิกางปลาของปญหา IRD ไมมีแสงทาํใหทราบ
วาปจจยัทางดานวิธีการในการผลิตที่สงผลกระทบตอปญหานี้ คือเร่ืองของการทําการดัดและตัด
ขา IRD ไมไดขนาดตาม Specification (สั้นเกนิไป) และการทาํการดัดและตัดขา IRD ผิดทิศทาง 
ซึ่งมีลักษณะของความบกพรองที่เกิดขึ้นดงันี ้

 การทาํการดัดและตัดขา IRD ไมไดขนาดตาม Specification (สั้นเกนิไป) 
ลักษณะของความปกติและความความบกพรองที่เกิดขึน้นี้สามารถอธิบายไดโดย

พิจารณารูปที่ 5.10 และรูปที่ 5.11 ประกอบการอธิบายไดดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากรูปที ่5.10 จะเห็นไดวาเมื่อทําการประกอบ IRD เขาในตําแหนงที่ชดิขอบบนของ AF 
Body จะสงผลให IRD light ที่เปาของ IRD chart อยูภายในขอบเขตของตําแหนงที ่OK ตาม 
Specification 

 
 
 
 
 
 

 รูปที่ 5.10 แสดงลักษณะที ่OK ตําแหนงของ IRD และตําแหนงของ IRD light ที่เปา 

AF Lens 

IRD 

IC PCB 

AF Body 
IRD Chart 

IRD position spec. 

IRD light 
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จากรูปที ่5.11 เปนสภาพของการประกอบ IRD เขาไปไมชิดขอบบนสุดของ AF Body 
เนื่องมาจากการที่ขาของ IRD เองนั้นมีความสูงไมเพียงพอ เมื่อทําการประกอบเขาใน AF Body 
แลวทําใหตําแหนงจุดเปลงแสง (Black spot) นัน้ไมไดอยูในแนวชองทางเดนิแสง ซึ่งสงผลใหเมื่อ
ทําการเปลงแสง IRD แลวจะไมมีแสงจาก IRD สองไปฉายที ่IRD chart เลย จึงทาํใหเกิดสภาพ
ของการที ่IRD ไมมีแสงในทีสุ่ด 

 
 การทาํการดัดและตัดขา IRD ผิดทิศทาง 

ลักษณะของความปกติและความความบกพรองที่เกิดขึน้นี้สามารถอธิบายไดโดย
พิจารณารูปที่ 5.12 ดังนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.11 แสดงลักษณะที่ผิดปกติของตําแหนงของ IRD และทําใหไมเกิดแสง IRD ที ่
IRD chart 

AF Lens IRD 

IC PCB 

AF Body 
IRD Chart 

IRD position spec. 

รูปที่ 5.12 แสดงลักษณะที่ผิดปกติของทิศทางการดัดขา IRD และทําใหไมเกิดแสง 
IRD ที่ IRD chart 

 

AF Lens 

IRD 

IC PCB 

AF Body 
IRD Chart 

IRD position spec. 
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จากรูปที่ 5.12 เปนสภาพของการประกอบ IRD ที่ไดทําการดัดขามาผิดทิศทาง ซึ่งใน
กรณีนี้จะไมมแีสงที่เปลงออกมาจาก IRD เลยเพราะเปนการตอวงจร IRD แบบกลับทิศทาง (ตอ
แรงดันไฟบวกเขาขั้ว Cathode) ทําใหเกิดสภาพของการที่ IRD ไมมีแสงเชนกัน 

จะเหน็ไดวาทัง้ 2 ปญหานีจ้ะเกี่ยวเนื่องกบัเรื่องของการทําการขึ้นรูปขา IRD ใหอยูใน
ลักษณะทีเ่หมาะสม สามารถนําไปประกอบใน AF Body ไดลงตัว ดังนั้นตองทาํการศึกษาวธิีการ
ในการดัดและตัดขาของ IRD ในรูปแบบเดิมกอน 

 
 วิธีการในการดัดและตัดขา IRD ในรูปแบบเดิม 

ในสายการผลติมีกรรมวิธีในการดัดและตัดขา IRD ดังตอไปนี้ 
 
1) ติดตั้ง IRD เขากับ IRD Bending Jig ดังรูป 

 
2) ใชมือดัดขา IRD ดังรูป 

 

 
 

 

รูปที่ 5.13 แสดงการติดตั้ง IRD เขากับ IRD bending Jig 

รูปที่ 5.14 แสดงการเตรียมดัดขา IRD 



 114

3) หลังจากการดัด IRD แลว จะมีลักษณะดงัรูป 

 
 

4) ใช Nipper ตัดขา IRD ใหได Spec 

 
5) จะไดลักษณะของตัว IRD หลังจากการดัดและตัดขา ดังรูป 

 

 

 

 

รูปที่ 5.15 ทําการดัดขา IRD แลว 

รูปที่ 5.16 ใช Nipper ตัดขา IRD  

รูปที่ 5.17 แสดงIRD ที่ไดจากการดัดขาแลว และแสดง Spec.ของขา IRD ที่ตองการ 

 

1.9 

4.0 

30° 



 115

เมื่อทําการพิจารณารูปแบบของวิธีการในการดัดและตัดขา IRD แบบเดิมนี้จะพบวามี
ขอดีและขอเสียดังตอไปนี ้

 
ขอดีของวิธีในการดัดและตัดขา IRD แบบเกา 
1) ใชอุปกรณที่งายๆ ประหยัดคาใชจายการลงทนุในการผลิตอยางมาก 
2) มีขนาดกะทัดรัด พกพาสะดวก สามารถทาํการตั้งจุดปฏิบัติงานที่ใดก็ได 
3) สามารถสรางไดหลายชุด ทาํใหสามารถใชพนกังานหลายคนทํางานใน

ข้ันตอนนี้ได 
 
ขอเสียของวิธใีนการดัดและตัดขา IRD แบบเกา 
1) ตองทําการฝกฝนพนักงานที่จะมารับหนาที่ปฏิบัติงานในขั้นตอนนีอ้ยางด ี

เพราะลกัษณะการทาํงานจะตองอาศัยทกัษะสูง 
2) เปนการยากที่จะหาพนักงานคนอืน่มาทํางานแทนพนักงานเดิมในตําแหนงนี้

ทันท ี
3) ลักษณะของสภาพการดดัและตัดขา IRD จะมีความผันผวนของชิน้งานที่ไดสูง

มากเพราะเปนการทํางานดวยฝมือคน 
4) อัตราในการผลิต (Production rate) ของวิธีการนี้จะชาและมีความไมแนนอน

สูง 
 
• วิธีการในการดัดและตัดขา IRD ในรูปแบบใหม 

จากการพิจารณาสภาพของ AF/U ที่มีปญหา IRD ไมมีแสงนี ้ขอมูลจากตารางที ่4.5 ใน
บทที ่ 4 พบวา สาเหตุใดทีก่อใหเกิดปญหานี้มากที่สุดคือ การทีท่ําการดัดและตัดขา IRD ไมได
ขนาดทีถู่กตอง (65.33%) เมื่อพิจารณาควบคูไปกับสภาพวธิีการในการทํางานแลว พบวาสมควรที่
จะทําการปรับปรุงอุปกรณและวิธีการในการทํางานในการดัดและตัดขา IRD ใหมีความแนนอนใน
สภาพชิ้นงานที่ไดและอัตราในการผลิตทีม่ากขึ้น รวมทั้งพยายามทีจ่ะทําการลดปจจัยทีม่าจากคน
ใหมากที่สุด 

ดังนัน้จึงไดทาํการออกแบบเครื่องดัดและตัดขา IRD แบบอัตโนมัติขึน้ โดยไดรับความ
รวมมือจากทางฝาย Production Engineering Department ที่จะรับชวยเหลือในการรวมออกแบบ
และผลิตเครื่องดัดและตัดขา IRD แบบอัตโนมัติดังกลาวขึ้น ซึง่จะมีรูปรางลักษณะดังรูปที ่ 5.18 
ดังนี ้
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สําหรับรูปแบบการทาํงานของเครื่องนี ้ จะประกอบไปดวยชุด PLC ทําหนาทีใ่นการ

ควบคุมการทาํงานของชุดดดัและตัดขาของ IRD ซึ่งจะเปนอุปกรณทาง Pneumatic ทําการ
เคลื่อนที่ดวยแรงดันลมผานชุด Automatic Valve (ชุดควบคุมการเปด-ปดลม) ซึ่งควบคุมโดย
สัญญาณทางไฟฟาจากชุด PLC อีกท ีโดยที่สวนประกอบหลักๆจะมดีังตอไปนี้ 

 
1) IRD Bending Base (แทนวาง IRD) 

 
 

 

รปที่ 5.18 แสดงเครื่องดัดและตัดขา IRD แบบอัตโนมัต ิ

 

รูปที่ 5.19 แสดงสวนของ IRD Bending Base 
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ทําหนาทีเ่ปนแทนวาง IRD เพื่อยึดใหมัน่คง และอยูในตําแหนงที่ถกูตองสําหรับการดัด
และตัดขา มีรองสําหรับใชในการ Slide IRD ออกในกรณีที่ทาํการตัดขา IRD เสร็จ 

2) ชุดดัดขา IRD  
 

 
 

มีลักษณะเปนแทนกด เคลื่อนที่ไปมาไดบนราง Slide โดยอาศัยแรงดนัลม ทําหนาที่ใน
การดัดขา IRD โดยการเคลือ่นที่กดลงมาบนแทนวาง IRD ในขณะเดียวกนัก็จะม ีStopper มายึดที่ 
IRD เพื่อไมใหขยับเขยื้อนไดในขณะทําการดัดและตัดขา 

 
 
 

 
รูปที่ 5.20 แสดงชุดดัดขา IRD 
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3) ชุดตัดขา IRD 

 
 

มีลักษณะเปนคีมลม (Air Nipper) อาศัยแรงลมในการตัด และเคลื่อนที่ไปมาไดบนราง 
Slide โดยอาศัยแรงดันลมเชนกนั 

 
4) ชุด Automatic Valve 

 

 

รูปที่ 5.21 แสดงชุดตัดขา IRD (Air Nipper) 

รูปที่ 5.22 แสดงชุด Automatic valve 
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เปนชุดควบคมุการเปด-ปดลมเพื่อใหอุปกรณตางๆ เกดิการเคลื่อนทีแ่ละทํางานตามที่
ตองการ โดยมีสัญญาณไฟฟาจาก PLC ทําหนาที่ควบคุมการทาํงาน 

 
5) ชุด PLC (Programmable Logic Control) 

 
 

ประกอบไปดวยชุด PLC และ Switch ตางๆ ทําหนาที่ในการควบคุมการทํางานของการ
ดัดและตัดขา IRD โดยจะม ีSwitch สั่งการในการดัดและตัดขา IRD แยกออกมาตางหาก ซึ่งจะมี 
2 ตัว ในการสัง่การทํางาน จะตองทาํการกด Switch ทั้ง 2 นี้คางไวจึงจะทําใหเร่ิมการทํางานในแต
ละครั้ง เพื่อความปลอดภัยของพนักงานทีท่ําการปฏิบัติงาน  

สําหรับวธิีการในการใชงานเครื่องดัดและตัดขา IRDแบบอัตโนมัติ มวีิธกีารดังตอไปนี ้ 
 

1) เปด SW “Power ON” บน เครื่องดัดและตัดขา IRDแบบอัตโนมัต ิ
 
 
 
 
 

 

 

รูปที่ 5.23 แสดงชุด PLC  

รูปที่ 5.24 แสดง Switch “Power ON” ของเครื่องดัดและตัดขา IRD อัตโนมัติ  
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2) นํา IRD มาติดตั้งลงบน แทนวาง IRD โดยใหทิศทางของจุดเปลงแสง 
(Black spot) อยูในลักษณะหงายขึ้น ดังรูป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
3) กด Switch สั่งการดัดและตัดขา IRD ทั้ง 2 ปุมพรอมๆ กัน 
 
 
 
 
 
 
4) เครื่องดัดและตัดขา IRD อัตโนมัติจะทําการดัดขา IRD และ Air Nipper จะ

ตัดขา IRD ตามลําดับดังแสดงในรูปที ่5.27 ถึงรูปที ่5.32 ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

  

รูปที่ 5.27 แสดงการดัดขา IRD โดยชุดดัดขา 
 

รูปที่ 5.25 แสดงลักษณะการวาง IRD ลงบน IRD bending base   

รูปที่ 5.26 แสดงปุมกด 
Start ทั้ง 2 ปุม   
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รูปที่ 5.28 แสดงการเคลื่อนเขามาของ Air Nipper เพื่อรอการตัดขา IRD 
 

  

รูปที่ 5.29 แสดงการตัดขา IRD ของ Air Nipper  
 

 
รูปที่ 5.30 แสดงจังหวะคลายปากคีมของ Air Nipper  
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5) เมื่อ Air Nipper ทํางานเสร็จสิ้นแลวนาํ IRD ออกจาก IRD bending base 

โดยการเลื่อนออกตามรางทีอ่อกแบบไว 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

  

 

รูปที่ 5.31 แสดงจังหวะเคลื่อนกลับของ Air Nipper  
 

รูปที่ 5.32 แสดงจังหวะเคลื่อนกลับของชดุดัดขา IRD  

รูปที่ 5.33 เลื่อน IRD ทีท่ําการตัดขาแลวลงในรางขางๆที่เตรียมไว  
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เมื่อทําการเปรยีบเทียบชิ้นงาน IRD ที่ไดจากการตัด จะพบวา ชิน้งานทีไ่ดจากดัดและตัด

ขา IRD โดยวิธีการเกาจะมีรูปรางลักษณะที่แตกตางระหวางกนัอยู ทัง้ในเรื่องของมุมที่เอียงและ
ขนาดความยาวตางๆ แตชิน้งานที่ไดจากการดัดและตัดขา IRD โดยเครื่องอัตโนมตัินี้ ชิน้งานที่ไดนี้
จะมีความเทากันทุกประการในเรื่องของมมุที่เอียงและขนาดความยาวตางๆ ซึ่งจะสงผลให
สามารถลดผลกระทบที่จะมีตอตําแหนงของ IRD เมื่อทําการประกอบใน AF Unit แลวอยูใน
ตําแหนงที่ไมสามารถเปลงแสงไปยังเปาหมายได ซึ่งจะกอใหเกิดปญหา IRD ไมมีแสงดังที่ได
อธิบายถงึลักษณะของสาเหตุไวแลวในบทที ่4  

 
5.2.1.2 ปจจยัดานวธิีการผลิตและเครือ่งมือที่ใชในการผลิตทีส่งผลกระทบตอ

ปญหา IRD light position out specification 
จากรูปที ่4.38 ในบทที่ 4 ซึ่งแสดงแผนภูมิกางปลาของปญหา IRD light position 

out specification ทําใหทราบวาปจจัยทางดานวธิีการในการผลิตที่สงผลกระทบตอปญหานี้ คอื
เร่ืองของการทาํการดัดและตัดขา IRD ไมไดขนาดตาม Specification (ส้ันเกนิไป) และการทาํการ
ประกอบ IRD ไมถูกวิธี ทําใหทาํใหขา IRD งอ และมีความสูงลดลง ซึง่มีลกัษณะของความ
บกพรองที่เกิดขึ้นดังนี ้

 
 
 
 

 

 

รูปที่ 5.34 IRD ทีท่ําการตัดขาแลวจะไหลลงมาตามราง มารวมกนัที่ภาชนะที่เตรียมไว 
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 การทาํการดัดและตัดขา IRD ไมไดขนาดตาม Specification (สั้นเกนิไป) 
ลักษณะของความปกติและความความบกพรองที่เกิดขึน้นี้ สามารถอธิบายไดโดย

พิจารณารูปที่ 5.10 และรูปที่ 5.35 ประกอบการอธิบาย ในรูปที่ 5.10 ซึ่งแสดงไวในสวนปญหาที่ได
กลาวมาแลวนัน้เมื่อทําการประกอบ IRD เขาในตําแหนงที่ชิดขอบบนของ AF Body จะสงผลให 
IRD light ที่เปาของ IRD chart อยูภายในขอบเขตของตําแหนงที่ OK ตาม Specification 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากรูปที ่ 5.35 เปนสภาพของการประกอบ IRD เขาไปไมชิดขอบบนสุดของ AF Body 

เนื่องมาจากการที่ขาของ IRD เองนัน้มคีวามสงูไมเพยีงพอ ดังแสดงในรูปที ่ 5.35 เมื่อทาํการ
ประกอบเขาใน AF Body แลวทาํใหตาํแหนงจุดเปลงแสง (Black spot) นั้นไมไดอยูในแนว
กึ่งกลางของ AF Lens แตยังคงอยูในแนวเปลงแสง ซึง่จะสงผลใหเมือ่ทําการเปลงแสง IRD แลว 
แสงที่ออกมาจะไปตกอยูในบริเวณที่อยูนอกขอบเขตที่ตองการตาม Specification 

จะเหน็ไดวา ปญหานี้จะเกีย่วเนื่องกับเรื่องของการทาํการขึ้นรูปขา IRD ใหอยูในลกัษณะ
ที่เหมาะสมเชนเดียวกับปญหาเรื่องของ ปจจัยดานวิธกีารผลิตที่สงผลกระทบตอปญหา IRD ไมมี
แสง ที่ไดกลาวมากอนหนานี้ ซึง่ไดมีการแกไขโดยการเปลี่ยนวธิีการในการดัดและตัดขา IRD จาก
รูปแบบเดิมมาเปนการใชเครื่องดัดและตัดขา IRD อัตโนมัติ ดังนั้นแสดงวาการเปลีย่นแปลงวิธีการ
ในการทํางานดังกลาวนี ้นอกจากจะเปนการแกไขปญหาเรื่องของการที ่ IRD ไมมีแสงแลว ยงัเปน
การแกไขปญหาเรื่องของ IRD light position out specification อีกเชนกนั 

 
 
 

 รูปที่ 5.35 แสดงลักษณะที่ผิดปกติของตําแหนงของ IRD และตําแหนงของแสง IRD 
ที่ IRD chart 

AF Lens 

IRD 

IC PCB 

AF Body 

IRD Chart 

IRD position spec. 

IRD light 
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• การทาํการประกอบ IRD ไมถูกวิธทีาํใหทําใหขา IRD งอ และมีความสงูลดลง 
สําหรับในกรณีนี้ ลักษณะของสภาพปญหาที่เกิดขึ้นกบั AF/U นั้นจะมีความคลายคลึง

กับกรณีของการทําการดัดและตัดขา IRD ไมไดขนาดตาม Specification (ส้ันเกนิไป)ดังที่ไดกลาว
มา เพยีงแตมสีาเหตุของปญหาที่ตางกันคือ ในกรณนีีจ้ะเกิดจากปญหาที่มาจากการประกอบ IRD 
ลงใน AF Body แลวขาของ IRD เกิดการบิดงอเสียรูปทําใหความสูงของตําแหนงจุดเปลงแสง
ลดลง ดังแสดงในรูปที ่5.38 ดังนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5.36 แสดงการประกอบ IRD 
ลงใน AF Body โดยใชมือกด   

  
รูปที่ 5.37 แสดงการประกอบ IRD ลงใน AF Body ยังไมสุดรอง แลวเกิดการงอของขา IRD 
โดยแรงกดของนิว้   

 

AF Lens 
IRD 

IC PCB 

AF Body 
IRD Chart 

IRD position spec. 

IRD light 

รูปที่ 5.38 แสดงผลจากการนํา AF Body ในรูปที่ 5.37 มาประกอบทาํให
แสง IRD ออกมานอกขอบเขตที่ OK ใน IRD chart   
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เมื่อทําการพิจารณาสภาพการประกอบในสายการผลิตพบวาในขั้นตอนนี ้ ผูปฏิบตัิงาน
ทําการประกอบ IRD ลงใน AF Body โดยการใชนิว้มอืกดที่ปลายขาของ IRD เพื่อใหตัว IRD 
เคลื่อนลงไปถงึขอบสุดของรองใน AF Body จึงทาํใหบางครั้งขาของ IRD เกิดการบดิ งอ เสียรูปไป
จากเดิม ทาํใหเมื่อนําไปประกอบแลวความสูงของจุดเปลงแสงของ IRD ลดลงดังที่ไดกลาวมาแลว 

ดังนัน้เพื่อแกไขปญหาดังกลาว จงึไดเปลี่ยนวธิีการในการประกอบจากการใชนิ้วมอืใน
การดันขาของ IRD ใหเขาไปใหสุดรองของ AF Body มาเปนการใชอุปกรณเสริมในการดัน IRD ให
เขาไปใหสุดรองของ AF Body แทน อุปกรณดังกลาวออกแบบมาเพื่อใชในงานนี้โดยเฉพาะ มี
รูปรางลักษณะและวิธีการใชงานดังนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

  

 

รูปที่ 5.41 แสดงสภาพของ IRD ภายหลังการประกอบทีถ่กูตอง 

 

รูปที่ 5.39 แสดงลักษณะของ
อุปกรณเสริมในการประกอบ IRD  

รูปที่ 5.40 แสดงการประกอบ IRD โดยใชอุปกรณเสริมในการดนั IRD ใหเขาไปสุดรอง   
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5.2.2 ปจจัยทางดานตัวชิ้นงานในการผลิต 
ปญหาที่พบในเรื่องนี้คือการที่ IRD มีความบกพรองเสียหายในดงัเองกอนที่จะนาํมาใช

ในการประกอบเปน AF/U เชน การที่ IRD ไมเปลงแสง, ตําแหนงของจุดเปลงแสง (Black spot) 
ของ IRD ไมไดอยูในตําแหนงแนวกึง่กลาง เปนตน ซึง่ปญหาเหลานี้มกีารเกิดขึ้นในสายการผลิตใน
ปริมาณทีน่อยมาก  

แนวทางในการแกไขสําหรับในหวัขอนี ้ กระทําไดโดยการรองเรียนกลับไปยังผูทีท่าํการ
ผลิต IRD สงใหทางบริษัทใหทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นจาก IRD ทีท่ําการผลิตสงให เพื่อที่จะได
รับทราบและดาํเนนิการหาสาเหตทุี่เกิดขึ้นกับทางหนวยงานและทาํการปรับปรุงแกไขหรือทําการ
ปองกันไมใหสง IRD ที่มีปญหามาสูทางบริษัทอีก 

 
5.2.3 ปจจัยทางดานคน 

จากการวิเคราะหถงึปจจัยดานตางๆ ทีก่ลาวมารวมทัง้แนวทางในการแกไขปญหาที่ได
จากการศึกษาถึงปจจยัเหลานั้น พบวาแนวทางการแกไขนั้นจะสงผลใหปจจัยทางดานคนจะมีผล
ตอการเกิดปญหานี้ตามมานอยมาก แตส่ิงที่ยงัจําเปนตองเนนย้ําใหผูปฏิบัติงานมีความเขาใจอยู
ตลอดคือเร่ืองของการปฏิบตัิตามแนววิธกีารทาํงานใหถูกตองเพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้น 

 
 

5.3 การปรบัปรุงเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในของเสียกลุมปญหาฟงกชั่นของกลอง
ถายรูป (Camera Function error) 

จากการศึกษาลักษณะการผลติและความสูญเสียที่เกิดขึ้น ในของเสียกลุมปญหา 
Camera Function error ดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที4่ พบวาปญหาที่เกิดขึ้นในของเสียในกลุมนี้
คือ ปญหา E1 หรือ V(reset) มากกวา 0.4V (50.31%) ปญหา CRT NG หรือ กระแสรั่วไฟฟาเกนิ
ขนาด (29.53%) และปญหา I/O Error หรือ การตรวจสอบ I/O Error (16.33%) ดังนัน้จึงทาํการ
จําแนกปญหาออกเปน 3 เร่ืองตามปญหาหลักที่เกิดขึน้แลวทาํการแกไขปญหาตามปจจัยในการ
ผลิตทั้ง 4 ที่เกีย่วของกับในแตละปญหาดังตอไปนี้ 

 
5.3.1 การแกไขปญหา E1 หรือ V(reset) มากกวา 0.4V 

ในขั้นแรกจะทาํการอธิบายเกี่ยวกบัสภาพของปญหา E1 หรือ V(reset) มากกวา 0.4V ที่
เกิดขึ้นกับ AF/U ความหมายของ E1 ที่เกิดขึ้นในขัน้ตอน Camera Function Check นัน้จะ
หมายถงึการทีค่าแรงดันไฟฟาที่ขา 8 (Reset) ของ IC1 ในสภาวะ “Low” นั้นมีคามากกวา 0.4V 
เมื่อทําการพิจารณาวงจรในสวนที่เกีย่วของจะเปนดังนี้รูปที่ 5.42 ดังนี ้
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จากรูปแสดงใหเหน็วาสิ่งที่มผีลตอคาแรงดันไฟฟาที ่Bias สูขา 8 ของ IC1 คือ Resistor 

R31 และ R32 ซึ่งจะเปน Chip ที่มีลักษณะภายนอกเหมือนกันทุกประการ มีขนาดเล็กจึงไมมกีาร
พิมพรหัสบอกคา Resistance ลงบนตวั Chip  การบัดกรีลงบน IC PCB ใชการบัดกรีดวยมอื
เพราะมีขนาดเล็กเกนิกวาทีห่ัวจับของเครื่อง SMT จะจับได ทาํการบัดกรีโดยพนักงานที่แผนก 
CC.2nd Manufacturing section ดังนั้นในการพิจารณาปจจัยในการผลิตทั้ง 4 อยางที่เกี่ยวของกับ
ปญหานี้ก็จะตองพิจารณาสิง่ที่จะมีผลกระทบตอสภาพของ R31 และ R32 ดังกลาว   

จากในบทที่ 4 เมื่อพิจารณาในรูปที ่ 4.40 ทําใหทราบถึงสภาพปญหาที่อาจเกดิขึ้นใน
ปจจัยในการผลิตในดานตางๆที่จะมีผลตอ R31 และ R32 ซึ่งสามารถทําการแจงรายละเอียดได
ดังตอไปนี้ 

 
5.3.1.1 ปจจยัทางดานคนที่เกี่ยวของกบัปญหา E1 หรือ V(reset) มากกวา 0.4V 
จากแผนภูมกิางปลาของปญหา E1 ในบทที ่ 4 พบวาปจจัยดานคนที่มีผลใหเกิดปญหา 

E1 ข้ึนจะเปนเรื่องของ ความผิดพลาดของการบัดกรี R31 หรือ R32 ลงใน IC PCB Ass’y ที่แผนก 
CC.2nd Manufacturing section ซึ่งเปนแผนกที่ทาํการ Mount Chip ตางๆลงบน IC PCB และสง
ใหกับแผนก CC.1st Manufacturing section เพื่อทาํการประกอบเปน AF/U เทียบไดกับเปน 
Vender ของ แผนก CC.1st Manufacturing section ซึ่งสภาพปญหาที่เกิดขึ้นนั้นจะเปนดังนี ้

 
1) ทําการ Mount Chip R31 หรือ R32 ลงบน IC PCB สลับกัน 
2) ทําการ Mount Chip R31 หรือ R32 ลงบน IC PCB ผิด Drawing 
3) ทําการบัดกรี R31 หรือ R32 ไมสมบูรณ จดุบัดกรีไมเชื่อมตอกัน 
4) ไมไดทําการประกอบ Chip R31 หรือ R32 
ดังนัน้จึงไดเสนอแนวทางในการแกไขปญหาดังนี ้

 
รูปที่ 5.42 แสดงสวนของวงจร IC5 ที่กับขา 8 (reset) ของ IC1   
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1) ทําการ Training พนักงานทีจ่ะมาทําการทาํงานในจุดนี้ใหมีความเขาใจใน
รายละเอียดและวัตถุประสงคของงานทีท่ํา รวมทั้งใหมีทกัษะที่เพยีงพอในการทํางานลักษณะนี ้
เชนในเรื่องของการจับChip, การบัดกร,ี การตรวจสอบสภาพของจุดบดักรี เปนตน 

2) ในขณะทํางาน เมื่อพบวา Chip R31 และ R32 เกิดการปะปนกนัขณะทํา
การบัดกรี กาํหนดใหทาํการทิ้ง Chip R31 และ R32 ทั้งคูเพื่อปองกนัความผิดพลาดจากความ
สับสนที่จะเกดิขึ้น 

3) ทําการวางถาดของงานกอนและหลังบัดกรีใหหางจากกนั และไมทําการ
วางตวังานกอนและหลงับัดกรีใหอยูใกลกนัเพื่อปองกนัการสับสนที่จะเกิดขึ้นได 

4) ทําการแยกภาชนะบรรจุของ Chip R31 และ R32 ใหชัดเจนและไมวางไว
ใกลกันเพื่อปองกันความสับสน  

5) ไมนํา Chip Resistor ขนาดเล็กชนิดอืน่ทีม่ีลักษณะภายนอกเหมือนกันกับ 
R31 และ R32 นี้มาวางไวใกลเคียงกับบริเวณทีท่ําการปฏิบัติงาน 

6) ทําการคัดเลือกพนกังานที่มสีายตาดีและมีทักษะในการบัดกรีที่ดีมาทํางานนี ้
เพราะเปนงานที่ละเอียดและตองการความถูกตองสงู 
 

5.3.1.2 ปจจยัทางดานวธิกีารในการผลิตที่เกีย่วของกับปญหา E1 หรือ V(reset) 
มากกวา 0.4V 

เมื่อพิจารณาถึงวธิีการในการบัดกรีประกอบ R31 และ R32 ลงใน IC PCB Ass’y 
เปนการบัดกรีประกอบดวยมือแทนที่จะเปนการ Mount ดวยเครื่อง SMT และ ทําการ Re-flow 
เพื่อเชื่อมจุดบดักรีซึ่งเปนวิธกีารที่ใหความมั่นใจไดมากวาการประกอบ R31 และ R32 ลงใน IC 
PCB Ass’y จะไดสภาพของการประกอบทีถู่กตองทั้งเรื่องของ Drawing ของ R31 กับ R32 และ
เร่ืองของสภาพของจุดบัดกรี ของ R31 กับ R32 แตเนื่องจากมีความจํากัดในเรื่องของเครื่อง SMT 
ที่ไมสามารถรองรับความตองการดังกลาวได และทางแผนก CC.2nd Manufacturing section ที่
รับผิดชอบในดานนีก้็ไมสะดวกที่จะทาํการปรับปรุงเครื่อง SMT ใหทาํงานดังกลาวไดเพราะเกรงวา
จะตองลงทุนสูงและกระทบตอการผลิตของรุนอื่นๆ 

ดังนัน้การแกไขที่สามารถกระทําไดคือการเพิ่มข้ันตอนของการตรวจสอบการ
ทํางานของ IC PCB Ass’y ที่เสร็จสิน้กระบวนการในการทาํงานที่แผนก CC.2nd Manufacturing 
section และเตรียมที่จะสงเขาสูสายการผลิตหลักของ AF/U ที่แผนก CC.1st Manufacturing 
section ดังนัน้ Flow Chart ของกระบวนการผลิตที่แผนก CC.2nd Manufacturing section จะตอง
เปลี่ยนไปเปนดังรูปที ่ 5.43 นี ้ ซึ่งจะเหน็ไดวา ขั้นตอนที่เพิม่เขาไปคือ IC PCB Ass’y Function 
check 
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MAIN PCB 

 Cream solder printing & strip mask 

 Chip mount 

 Re-flow 

 Check & repair 

 PCB divide 

 Appearance check 

 Packing 

 IC PCB Ass’y Function check 

รูปที่ 5.43 แสดงProcess Flow ใหมของกระบวนการผลติ IC PCB Ass’y ที่
แผนก CC.2nd Manufacturing section 
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โดยที่การตรวจสอบดังกลาวนี้จะใชเครื่องที่มีลักษณะเหมือนกนักับ เครื่องของขั้นตอน
การตรวจสอบ Camera Function Check ที่สายการผลิตหลักของ AF/U แตทําเปลี่ยน Program 
ของเครื่องที่ใชในการตรวจสอบนี้ ใหเปนชนิดที่ใชในการตรวจสอบ IC PCB Ass’y อยางเดียว
โดยเฉพาะ ซึ่งเครื่องที่ทาํการตรวจสอบนี้จะมีลักษณะดงัรูปที่ 5.44 ดังนี ้

 
 

มีวิธีการทาํการตรวจสอบ IC PCB Ass’y ดังตอไปนี้ 
1) เปด Switch “ Power“ ของเครื่องมาที ่“ON” 

 
2) นํา IC PCB Ass’y ใสลงใน Function Checker Jig และกดปุม Start  

รูปที่ 5.44 แสดงรูปของเครื่อง IC PCB Ass’y Checker ของแผนก CC.2nd Manufacturing section  

รูปที่ 5.45 แสดง Switch “Power” ของ 
เครื่อง IC PCB Ass’y Checker    

รูปที่ 5.46 แสดงการนํา IC PCB Ass’y ใสลงใน Function Checker Jig 
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3) เครื่องจะทาํการตรวจสอบแบบอัตโนมัติจนเมื่อเสร็จแลว ไฟ OK จะติดขึ้น 

 
 
4) นํา IC PCB Ass’y ออกจาก Function Checker Jig 

 
5.3.1.3 ปจจยัทางดานเครื่องมือที่เกี่ยวของกบัปญหา E1 หรือ V(reset) มากกวา 

0.4V 
จากการตรวจสอบสภาพในสายการผลิต พบวานอกจากปญหาเรื่องของการทีเ่ครื่อง 

SMT ไมสามารถใชในการวาง Chip R31 และ R32 ไดแลว ไมพบวาปจจยัทางดานเครื่องมือใน
ดานอื่นนี้มีผลตอการเกิดปญหา E1นี ้

 
5.3.1.4 ปจจยัทางดานวัตถุดิบในการผลิตที่เกีย่วของกับปญหา E1 หรือ V(reset) 

over 0.4V 
จากการตรวจสอบสภาพของ AF/U ที่เกิดปญหา E1 นีพ้บวานอกจากปญหาของการที่

ทําการประกอบ R31 หรือ R32 ผิด Drawing และการที่ไมไดทําการประกอบ R31 หรือ R32 แลว 
ไมพบวามีปญหาดานวัตถุดิบ ชิ้นสวน หรือ Part อ่ืนๆ ทีเ่กี่ยวของกับปญหา E1นี ้

 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5.47 แสดงสภาพของเครื่องเมื่อการตรวจสอบ OK   
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5.3.2 การแกไขปญหา CRT NG หรือ กระแสไฟฟารั่วเกินขนาด 
กอนทีจ่ะทําการแกไขปญหา CRT NG หรือ กระแสไฟฟาร่ัวเกนิขนาดนี ้ จะอธิบายให

ทราบถงึลักษณะของปญหา CRT NG นี้วาเปนอยางไร 
โดยทั่วไปแลวการตอแหลงกาํเนิดพลังงานไฟฟาเขากับอุปกรณอิเล็คทรอนิกส แมวา

อุปกรณนั้นจะไมไดมีการเปดใชงาน (OFF) แตแหลงกาํเนิดพลงังานไฟฟาเหลานัน้ก็ไดมีการ
สูญเสียพลังงานไฟฟาไปใหกับอุปกรณเหลานัน้แลวโดยอยูในรูปของกระแสไฟฟาร่ัว (Leakage 
Current) ดังนัน้สําหรับตัว AF/U เองซึ่งเปนอุปกรณอิเล็คทรอนิกสชนิดหนึ่ง เมื่อทาํการตอ
แหลงกาํเนิดพลังงานไฟฟาเขาไปที่ข้ัว VB กับ GND แลวก็ยอมที่จะกอใหเกิดกระแสไฟฟาร่ัวขึน้
เชนกนั ซึง่ในทางการออกแบบจะกําหนดใหคาของกระแสไฟฟาร่ัวนี้มคีาไมเกิน 20 µA ดังนั้น
ปญหา CRT NG หรือ กระแสไฟฟาร่ัวเกนิขนาดนี้คือ การที่มกีระแสไฟฟาร่ัวเกนิกวา 20 µA เมื่อ
ทําการตอแหลงกําเนิดไฟฟาขนาด 3V เขาที่ข้ัว VB กับ GND 

 
 

ดังนัน้สาเหตุทีจ่ะทําใหเกิดสภาพที ่ AF/U เกิดกระแสไฟฟาร่ัวเกินกวา Specification (20 
µA) นั้นเกิดจากปจจยัภายใน AF/U ที่ทาํใหเกิดสภาพดังกลาวขึน้ จากตารางที ่4.9 ในบทที ่4 เปน
การตรวจสอบ AF/U ที่มปีญหาดังกลาวพบวา สาเหตุหลักที่กอใหเกิดปญหานีข้ึ้นคือ การที่ 
Capacitor C1 เกิดกระแสไฟฟาร่ัวภายในสูงสงผลใหกระแสไฟฟาร่ัวของ AF/U จึงสูงไปดวย ดัง
แสดงวงจรของ AF/U ในสวนที่เกี่ยวของกบั C1 ดังรูปที่ 5.49 ที่แสดงไว 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.48 แสดงภาพอธิบายแนววิธีการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัวของ AF/U   
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ซึ่งเมื่อพิจารณาปจจัยการผลติทั้ง 4 ที่จะสงผลกระทบตอการเกิดสภาพดังกลาวขึ้นจะ

สามารถทําการแจกแจงไดดังนี ้
 
5.3.2.1 ปจจยัทางดานคนที่เกี่ยวของกบัปญหา CRT NG หรือ กระแสไฟฟารัว่

เกินขนาด 
จากการพิจารณารูปที ่ 4.41 ซึ่งเปนแผนภูมิแสดงเหตุผลของปญหา CRT NG 

(กระแสไฟฟาร่ัวเกินขนาด) ทําใหทราบวาปจจยัทางดานคนที่มีผลตอปญหานี้คือ การทีพ่นกังาน
แผนก CC.2nd Manufacturing section ทาํการปรับต้ังเครื่อง Re-flow ไมถูกตองตามวิธีปฏิบัติ จึง
กอใหเกิดสภาพในการ Re-flow ที่ไมถูกตองและเปนสาเหตุกอใหเกิดปญหานี้ขึ้นได   

ดังนัน้จึงเสนอแนวทางในการปรับปรุงแกไขในปจจัยทางดานคนดงันี ้
1) ทําการสอน (Training) วิธีการในการปรับต้ังเครื่อง Re-flow ใหทาํงานได

อยางถูกตองตามลักษณะของตัวงาน และปลูกผังจิตสํานึกของการทาํงานใหมีคุณภาพมากอน
ปริมาณงานทีจ่ะได 

2) ใหมีพนักงานทําการรับผิดชอบเครื่อง Re-flow นี้อยูตลอดเวลา โดย
หมุนเวียนกนัทํางานและสามารถทาํงานทดแทนกนัได 

3) เมื่อเครื่อง Re-flow นี้เกิดการเสีย หรือมีปญหาขึ้นตองทาํการแจงฝายซอม
บํารุงหรือชางเทคนิคที่รับผิดชอบทันที รวมทั้งทําการแยก lot ของงานทีก่ําลังทําอยูในชวงที่มี

 

รูปที่ 5.49 แสดงสวนของวงจร AF/U ที่แปลงแรงดันไฟฟา 3V จากแหลงจายไฟเปน 5V ให AF/U   

C1 
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ปญหาออกไปจากงานปกตทิันทีและทาํการจด บันทึกถงึเหตุการณที่เกิดขึ้นลงในบนัทกึของ 
สายการผลิตดวยทกุครั้ง 
 

5.3.2.2 ปจจยัทางดานวัตถุดิบในการผลิตที่เกีย่วของกับปญหา CRT NG หรือ 
กระแสไฟฟารั่วเกินขนาด 

จากการวิเคราะหถงึสภาพปญหาที่เกิดขึ้นนี้ พบวาเกิดขึ้นมาจากความบกพรองของ 
Capacitor C1 ในปริมาณที่มาก ดงันั้นจงึทําการแจงสภาพปญหาที่เกิดขึ้นและสงตัวอยางของ 
Capacitor C1 ที่มปีญหาดังกลาวนี้ไปใหทางผูผลิต ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของความผิดปกตทิี่
เกิดขึ้น และไดขอสรุปวาสาเหตุของความผิดปกติที่เกิดขึ้นเกิดจากการที่ Capacitor C1 เกิดมี
ความชืน้ในตวัเอง ซึ่งอาจจะเนื่องมาจากสภาพอากาศที่แตกตางกนักับทางตางประเทศหรือ
เนื่องมาจากการเก็บรักษาทีไ่มดีพอ ไมไดทําการคํานงึถึงเรื่องนีจ้ึงสงผลใหเมื่อนํา Capacitor 
ดังกลาวนี้ไปทาํการ Re-flow ทําใหความรอนจากการ Re-flow ไปทําใหเกิดน้าํหรือความชื้นทีอ่ยู
ใน Capacitor C1 นี้เกดิการกลายเปนไอและวิ่งแทรกออกมาภายนอกตวั Capacitor ทําให
โครงสรางภายในของตัว Capacitor เกิดความเสยีหายและเมื่อนาํไปใชงานจึงเกิดกระแสรั่วภายใน
ในระดับที่มากและกอใหเกดิปญหาดังกลาว 

ซึ่งวิธกีารในการแกไขปญหาคือตองทาํการนํา Capacitor C1 นี้ไปทําการอบที่อุณหภูม ิ
100 C เปนเวลา 3 ชั่วโมงกอนที่จะนาํมาทําการ Re-flow ทุกครั้งเพื่อทําการไลความชื้นใหหมดไป
กอน หรือภายหลังจากการอบแลวหากยงัไมทําการ Re-flow ก็ตองทาํการเก็บ Capacitor ใหดี ให
ปราศการความชื้น 

 
5.3.2.3  ปจจัยทางดานวธิกีารในการผลิตที่เกีย่วของกับปญหา CRT NG หรือ 

กระแสไฟฟารั่วเกินขนาด 
จากการวิเคราะหถงึสภาพปญหาในหวัขอขางตน ผนวกกับการพิจารณารูปที ่ 4.41 ใน

บทที ่ 4 ซึ่งเปนแผนภูมิแสดงเหตุและผลของปญหา CRT NG (กระแสไฟฟาร่ัวเกนิขนาด) ทําให
สามารถสรุปแนวทางในการปรับปรุงปจจยัในดานวิธกีารผลิตที่เกี่ยวของกับปญหานีไ้ดดังนี้ 

 
1) ที่แผนก CC.2nd Manufacturing section ตองทําการเพิ่มข้ันตอนการอบ 

Capacitor C1 ที่อุณหภูม ิ 100 C เปนเวลา 3 ชั่วโมงเพื่อกาํจัดความชื้นในตัว Capacitor C1 
กอนทีจ่ะทําการนําไปเขาสูข้ันตอนของการ Mount ลงแผน IC PCB และ Re-flow ตามลําดับ 
ความชืน้ดังกลาวนี้จะไปทาํใหเกิดความบกพรองภายใน Capacitor C1 ดังที่ไดกลาวมาแลว และ
หากทาํการอบเสร็จแลวแตยังไมไดนําไปใชในขั้นตอนการ Mouth ลงแผน IC PCB และ Re-flow ก็
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จําเปนตองทาํการเก็บรักษา Capacitor C1 ที่อบแลวนี้ใหดี ไมใหมีความชื้นเขาในภายหลงัการอบ
ได 

2) เพิ่มข้ันตอนของการตรวจสอบการทาํงานของ IC PCB Ass’y ที่เสร็จส้ิน
กระบวนการในการทํางานทีแ่ผนก CC.2nd Manufacturing section และเตรียมที่จะสงเขาสู
สายการผลิตหลักของ AF Unit ที่แผนก CC.1st Manufacturing section เพื่อหากพบวาเกิดม ี IC 
PCB Ass’y ตัวใดที่มีปญหา CRT NG นี้เกดิขึ้นก็สามารถที่จะทําการซอมโดยการเปลี่ยน 
Capacitor C1 ที่แผนกนี้ไดเลย โดยไมตองเสียเวลาในการที่จะรอใหปญหาไปเกิดขึ้นที ่ แผนก 
CC.1st Manufacturing section แลวตองนาํกลับมาทาํการซอมที่แผนก CC.2nd Manufacturing 
section อีกซึ่งนอกจากจะเสียเวลาแลวยงัจะมีโอกาสเสี่ยงทีช่ิ้นงานอื่นจะไดรับความเสียหายจาก
การซอมได และวิธีการนีย้ังจะสอดคลองกับแนวทางการแกไขปญหาของหัวขอที่ 5.3.1.2 ซึ่งตอง
ทําการเพิม่ข้ันตอนการตรวจสอบ IC PCB Ass’y ที่เสร็จสิ้นกระบวนการในการทํางานที่แผนก 
CC.2nd Manufacturing section และเตรียมที่จะสงเขาสูสายการผลิตหลักของ AF/U ที่แผนก 
CC.1st Manufacturing section เชนเดียวกันกับในหัวขอนี้ซึ่งใชเครือ่งตรวจสอบเดียวกนั ดังนั้นจึง
สามารถที่จะกระทําขั้นตอนการตรวจสอบ IC PCB Ass’y ดังกลาวนี้พรอมกนัในขั้นตอนเดียวได
เลย 
 

5.3.2.4  ปจจัยทางดานเครื่องที่ใชในการผลิตและตรวจสอบที่เกีย่วของกับ
ปญหา CRT NG หรือ กระแสไฟฟารั่วเกินขนาด 

สําหรับปจจยัทางดานเครื่องที่ใชในการผลิตที่เกี่ยวของกับปญหา CRT NG นี้เมื่อ
พิจารณาในรูปที ่ 4.41 ซึ่งเปนแผนภูมิแสดงเหตุและผลของปญหา CRT NG พบวาจะเกี่ยวกบั
เครื่อง Re-flow ซึ่งจะมีผลกระทบโดยตรงตออุปกรณอิเล็คทรอนิกสในวงจรของ AF/U โดยเฉพาะ
กับ Capacitor C1 ซึ่งเปนหนึ่งในสาเหตุหลักของปญหา CRT NG นี้ ดังนัน้แนวทางการแกไขเพื่อ
ปรับปรุงมีดังตอไปนี้ 

 
1) หมั่นตรวจสอบสภาพเครื่องเปนประจาํและทําการซอมบํารุงตามระยะเวลา

การใชงาน  
2) ทําการสอบเทยีบคามาตรฐานของอุณหภูมใินการ Re-flow ตามกาํหนด  
3) ทําการบันทึกขอมูลของกราฟในการ Re-flow ในทุกวนัเพื่อดูความผิดปกติที่

จะเกิดขึ้นและจะไดทําการแกไขไดทัน  
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แตสภาพปญหา CRT NG ที่เกิดขึ้นกับ AF/U ก็มีบางสวนที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาด
ของ เครื่อง Camera Function Checker ที่ทาํการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัวของ AF/U จากตาราง
ที ่ 4.9 ในบทที่ 4 พบวามปีญหาจากการที่ Software ของ Camera Function Checker ทาํการ
ตรวจสอบผิดพลาดเกิดมากเชนกนั สาํหรบัรายละเอียดของปญหาที่เกิดขึ้นเปนดงันี ้

โดยปกติการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัว (CRT check) จะกระทาํภายหลังจากการ
ตรวจสอบ I/O และ LCD ของ Camera Function checker ดังนัน้กอนการตรวจสอบกระแสไฟฟา
ร่ัวจะตองทําการหยุดการทาํงานของ AF/U กอนและทาํการ Discharge ประจุไฟฟาที่อยูในตวั 
AF/U ทั้งหมดออกไปกอนโดยการหยุดการทาํงานคางไว 5 วินาที หลงัจากนัน้จงึเริ่มจาย
แรงดันไฟฟาเขาที่ VB และรอประมาณ 5 วินาทจีึงทาํการวัดคากระแสไฟฟาร่ัวที่ไหลผานจาก 
แหลงจายพลงังานไฟฟาไปยงั AF/U แลวทาํการตัดสินวา OK หรือไม โดยที่กราฟของกระแสไฟฟา
ร่ัวที่ไหลผานไปยัง AF/U จะเปนดังแสดงในรูปที่ ค-1 ในภาคผนวก ค 

แตจากการตรวจสอบ AF/U จํานวนมากทีม่ีปญหา กระแสไฟฟาร่ัวนี้ โดยขอมูลในตาราง
ที ่4.9 ใน บทที่ 4 พบวาจากการสุมตรวจสอบทั้งหมด มี AF/U จํานวนมากที่มีปญหา CRT NG นี้ 
แตกลับมีคาของกระแสไฟฟาร่ัว ต่ํากวา 20 µA ดังนั้นเมื่อลองทาํการตรวจสอบคากระแสไฟฟาร่ัว
ของ AF/U ดังกลาว และทาํการ plot ออกมาเปนกราฟไดดังแสดงในรูปที่ ค-2 ในภาคผนวก ค 

พบวาในสภาวะเสถยีร (Steady state) ของคากระแสไฟฟาร่ัวของ AF/U นั้น จะมีคา
กระแสไฟฟาร่ัวต่ํากวา 20 µA จึงถือวาเปน AF/U ที่ OK ตามขอกาํหนด แตสภาวะที่เปนปญหา
นั้นคือในชวง 5 วินาทีแรกหลังจากเริ่มจายแรงดันไฟฟาเขาที ่ VB แลวคาของกระแสไฟฟาร่ัวจะยงั
สูงกวา 20 µA อยูจึงทาํใหเมื่อเครื่อง Camera Function Checker ทําการตรวจสอบคา
กระแสไฟฟาร่ัวในชวงนี้จึงทาํการจัดใหเปนของ AF/U ทีม่ีปญหา CRT NG ในที่สุด 

ดังนัน้เมื่อทําการแจงปญหาที่พบ ตัวอยางของ AF/U และขอมูลตางๆ ไปใหทางฝาย
ออกแบบและฝายเทคนิคทีต่างประเทศเพื่อทาํการพิจารณาแกไขจึงไดขอสรุปวา จะทําการเปลีย่น 
Software ของ เครื่อง Camera Function Checker โดยจะเปลี่ยนแปลงระยะเวลาในการรอใหคา
กระแสไฟฟาร่ัวนี้ลดลงมาจาก 5 วินาทีเปน 10 วินาทีกอนที่จะทําการตรวจสอบคาของ
กระแสไฟฟาร่ัวและทาํการตดัสินวามีปญหา CRT NG หรือไม 

 
 



บทที่  6 
 

การประเมินผลหลังการปรับปรุง 
 
 

การดําเนินงานลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นกบัสายการผลิต AF/U รุน AKF-1311 ไดกระทํา
หลังจากการศึกษา หาขอมลู ทดลอง วิเคราะห ปรับเปลี่ยนขัน้ตอนวิธกีารทาํงาน และสราง
เครื่องมือข้ึนมาทาํการแกไขปญหา ซึง่กระบวนการดังกลาวไดใชเวลาประมาณ 3 เดือน ทาํให
เร่ิมทําการแกไขในสายการผลิตแบบสมบูรณเต็มที่ในเดือน พฤศจิกายน 2545 ดังนัน้ ผลของการ
ทําการแกไขปรับปรุงแลวนัน้ จะทาํการพจิารณาในชวงตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2545 จนถึง 
กุมภาพนัธ 2545 

ทั้งนี ้ ภายหลงัจากการชวงที่ทาํการศึกษาขอมูลของเสยีตางๆที่เกิดขึน้ ทางลูกคาไดลด
จํานวนการสั่งผลิต AF/U รุน AKF-1311 ลง จากเดิมที่เคยสั่งซื้อเดือนละประมาณ 40,000 ถึง 
80,000 หนวย ไดปรับลดลงมาเปน เดือนละ 15,000 ถึง 25,000 หนวย ดังนั้นเพื่อใหสอดคลองกับ
สถานการณทีเ่กิดขึ้นและใหสามารถทําการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงแกไขได จึงจะทาํการ
เปรียบเทียบผลของการปรับปรุงแกไขเปนเปอรเซ็นตของของเสียกอนและหลังการทําการปรับปรุง
แกไขดังกลาว 

ขอมูลของการผลิตของ AF/U รุน AKF-1311 ที่เกิดขึ้นระหวางเดือน พฤศจิกายน 2545 
จนถงึเดือน กุมภาพนัธ 2546 ซึ่งเปนชวงที่ไดทาํการปรับปรุงแกไขปญหาตางๆในการผลิตแลว 
สามารถทําการแจกแจงรายละเอียดของขอมูลของเสียทีเ่กิดขึ้นไดดังแสดงในตารางที่ 6.1 
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เดือน  
พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพนัธ 

อินพทุ (Input) 22,255 23,625 19,810 18,500 
เอาทพุท (Output) 21,860 23,050 19,442 17,950 
ของเสียกลุมปญหา 
ปรับโฟกัสอัตโนมัติ  
(Auto Focus error) 

246 392 85 316 

ของเสียกลุมปญหา 
เกี่ยวกับแสงไออารดี  

(IRD error) 

48 60 69 64 

ของเสียกลุมปญหา 
ฟงกชั่นของกลองถายรูป 

(Camera Function error) 

12 17 18 - 

ของเสียกลุมปญหาการ
ตรวจสอบความสวางของ
แสง (Light Value error) 

6 - 21 17 

ของเสียอื่นๆ  
 

83 106 175 153 

รวม 395 575 368 550 
เปอรเซ็นตของเสียรวม (%) 1.77 2.43 1.86 2.97 

  
 
 
6.1 การประเมินผลหลงัจากการปรับปรุงเพื่อลดของเสียกลุมปญหา Auto Focus error  

เมื่อพิจารณาคาในตารางที ่ 6.1 พบวา ของเสียที่เกดิขึ้นในกลุมปญหา Auto Focus 
error นัน้เมื่อนําคาที่ไดมาเปรียบเทียบกบัขอมูลในตารางที่ 4.1 ซึ่งเปนขอมูลในชวงกอนทําการ
ปรับปรุงแกไข โดยพิจารณา Input และของเสียในกลุมปญหา Auto Focus error ดวยกนัแลวทาํ
การสรางขึน้เปนตารางที ่6.2 และ ตารางที่ 6.3 เพื่อเปรียบเทียบใหเขาใจไดดังนี ้

ตารางที่ 6.1 แสดงขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิต AF/U ตั้งแตเดือน พฤศจกิายน 2545 ถึง
เดือน กมุภาพนัธ 2546 (หนวยเปนชิ้น) 
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เดือน อินพทุ 

(Input) 
ของเสียกลุมปญหา  
Auto Focus error 

เปอรเซ็นตของเสียกลุมปญหา 
Auto Focus error (%) 

- พฤษภาคม 
 

43,365 1,245 2.87 

- มิถุนายน 
 

87,535 2,245 2.56 

- กรกฎาคม 
 

40,182 1,495 3.72 

- สิงหาคม 
 

89,887 2,468 2.74 

รวม 260,969 7,455 2.85 
 

 
 
 
 
 

เดือน อินพทุ 
(Input) 

ของเสียกลุมปญหา  
Auto Focus error 

เปอรเซ็นตของเสียกลุมปญหา 
Auto Focus error (%) 

- พฤศจิกายน 
 

22,255 246 1.10 

- ธันวาคม 
 

23,625 392 1.66 

- มกราคม 
 

19,810 85 0.43 

- กุมภาพนัธ 
 

18,500 316 1.71 

รวม 84,190 1,039 1.23 

ตารางที่ 6.3 แสดงขอมูลของเสียในกลุมปญหา Auto Focus error ของ AF/U รุน AKF-1311 
ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2545 จนถึง กมุภาพันธ 2546  

ตารางที่ 6.2 แสดงขอมูลของเสียในกลุมปญหา Auto Focus error ของ AF/U รุน AKF-1311 
ตั้งแตเดือน พฤษภาคม 2545 จนถงึ สิงหาคม 2545  
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เมื่อพิจารณาจากตารางที ่ 6.2 และตารางที ่ 6.3 จะพบวา กอนทาํการปรับปรุงแกไข ของ

เสียในกลุมปญหา Auto Focus error นั้นเกิดขึ้นเฉลีย่ 2.85 % ของการผลิต แตเมื่อภายหลงัจาก
ทําการปรับปรุงแกไขในเรื่องตางๆดัที่ไดกลาวมาแลวในบทที ่ 4 และในบทที ่ 5 แลว พบวาปญหานี้
มีการเกิดขึ้นเฉล่ีย 1.23 % ของการผลิต ดังนั้นแสดงใหเหน็วาการปรับปรุงแกไขที่ไดกระทําลงไป 
สามารถลดของเสียในกลุมปญหา Auto Focus error ลงไดเทากับ (2.85 – 1.23) / 2.85  =  
56.8% ของกระบวนการผลติเดิม   

 
คาใชจายที่เกิดขึ้นในการปรับปรุง 
ภายหลงัจากการปรับปรุงเพื่อลดของเสียในกลุมปญหา Auto Focus error พบวามี

คาใชจายที่เกดิขึ้นดังนี ้
1. คาจางแรงงานพนกังานทาํการตัดสวนเกินของขา PD  
โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
- จํานวนชิ้นงาน PD ที่พนักงานทําการตัดไดใน 1 วันทํางานโดยเฉลี่ยคอื      3,000 ชิน้/วัน

 - ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2545 จนถึง กุมภาพันธ 2546 ทาํการตัด PD          84,190 ชิ้น 
- คาจางแรงงานพนกังานคอื      169 บาท/

วัน 
ดังนัน้ คาจางแรงงานพนักงานทําการตัดสวนเกินของขา PD คือ    

=  84,190 / 3,000 X 169   =   4,742.7   บาท 
 

2. คาจางแรงงานพนกังานทีท่ําการเปลี่ยน Resistor 4 ตัวเพื่อปรับคาระดับเริ่มตนของ
กระแสไฟฟาของ PD (PD current threshold level) 

โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
จากขอมูลของสายการผลิตหลักของ AF/U ในชวงเดอืน พฤศจิกายน 2545 จนถึง 

กุมภาพนัธ 2546 พบวาม ีAF/U ที่ทาํการเปลี่ยน Resistor 4 ตําแหนง (R16, R17, R18, R19) เพื่อ
ทําการปรับคา PD current threshold level ดังแสดงในตารางที ่6.4 ดังตอไปนี้ 
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เดือน จํานวน 
พฤศจิกายน 260 
ธันวาคม 422 
มกราคม 103 
กุมภาพนัธ 334 

รวม 1,119 
 
- พนกังานสามารถทาํการเปลี่ยน Resistor4 ตําแหนงนี้โดยเฉลี่ยได         1,000 ตัว/วัน 
- ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2545 จนถึง กุมภาพันธ 2546 ทาํการเปลีย่น    1,119 ตัว 
- คาจางแรงงานพนกังานคอื                169 บาท/วัน 
ดังนัน้ คาจางแรงงานพนักงานทําการเปลีย่น Resistor4 ตําแหนงนี้คือ    

=  1,119 / 1,000 X 169   =   189.1   บาท 
 
3. คาวัสดุ Resistor 4 ตําแหนง (R16, R17, R18, R19) ทีทํ่าการเปลีย่นเพื่อปรับคาระดับ

เร่ิมตนของกระแสไฟฟาของ PD ( PD current threshold level ) 
จากขอมูลดานราคาของวัสดุ พบวาราคารวมของ Resistor (R16, R17, R18, R19) 

จํานวน 1 ชดุ มีคาเทากับ 0.184 บาท ดังนั้นคาวัสดุรวมทั้งหมดตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2545 
จนถงึ กมุภาพนัธ 2546 มีคาเทากับ  

= 1,253 X 0.184   =    230.5   บาท 
 
ดังนัน้รวมคาใชจายที่เกิดขึ้นจะไดเทากบั  4,742.7 + 189.1 + 230.5   =   5,162.3  บาท 

โดยทีห่ากไมทาํการแกไขปรับปรุงดังกลาวแลวจะเกิดมีของเสียในกลุม Auto focus error เกิดขึ้น
ในสัดสวนเดิมคือ 2.85% โดยเฉลี่ยและราคาคาวัตถุดิบของ AF/U ตอหนวยมีคาเทากับ 355 บาท 
ดังนัน้จะไดวาสามารถลดความสูญเสียในปญหา Auto Focus error ตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2545 
จนถงึ กมุภาพนัธ 2546 ลงไดรวมเทากับ 

   = (2.85% – 1.23%) X 84,190 X 355  =    484,176.7 บาท 
 
 
 

ตารางที ่6.4 แสดง AF/U ที่ทาํการเปลีย่น Resistor 4 ตําแหนง (R16, R17, R18, R19) 
เพื่อทาํการปรับคา PD current threshold level 
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6.2 การประเมินผลหลงัจากการปรับปรุงเพื่อลดของเสียกลุมปญหา IRD error  
เมื่อพิจารณาคาในตารางที ่ 6.1 พบวาของเสียที่เกิดขึน้ในกลุมปญหา IRD error นั้นเมื่อ

นํามาเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการปรับปรุงในตารางที่ 4.1 ในบทที่ 4 โดยพิจารณาของเสียใน
กลุมปญหา IRD error เทียบกับ Input สามารถนาํมาพิจารณาโดยสรางเปนตารางที ่ 6.5 และ
ตารางที่ 6.6 ไดดังตอไปนี้ 

 
 

 
 

เดือน อินพทุ 
(Input) 

ของเสียกลุมปญหา  
IRD error 

เปอรเซ็นตของเสยีกลุมปญหา 
 IRD error (%) 

- พฤษภาคม 
 

43,365 556 1.28 

- มิถุนายน 
 

87,535 671 0.77 

- กรกฎาคม 
 

40,182 1,197 2.98 

- สิงหาคม 
 

89,887 922 1.02 

รวม 260,969 3,346 1.28 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 6.5 แสดงขอมูลของเสียในกลุมปญหา IRD error ของ AF/U รุน AKF-1311 ตั้งแต
เดือน พฤษภาคม 2545 จนถึง สงิหาคม 2545  
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เดือน อินพทุ 
(Input) 

ของเสียกลุมปญหา  
IRD error 

เปอรเซ็นตของเสียกลุมปญหา 
IRD error (%) 

- พฤศจิกายน 
 

22,255 48 0.21 

- ธันวาคม 
 

23,625 60 0.25 

- มกราคม 
 

19,810 69 0.35 

- กุมภาพนัธ 
 

18,500 64 0.34 

รวม 84,190 241 0.29 
 

 
เมื่อพิจารณาจากตารางที่ 6.5 และ 6.6 จะไดวา กอนทําการปรับปรุงการผลิต ของเสียใน

กลุมปญหา IRD error เกดิขึ้นเฉลี่ย 1.28 % ของการผลิต แตหลังจากการทาํการปรับปรุงแกไข 
ปญหานี้มีการเกิดขึ้นเฉลี่ย 0.29 % ของการผลิต ดังนั้น จากการทําการปรับปรุงการผลิตครั้งนี ้
สามารถลดของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลติลงได (1.28 – 0.29) / 1.28 =  77.34 % ของ
กระบวนการผลิตเดิม 
 

คาใชจายที่เกิดขึ้นในการปรับปรุง 
หลังจากการปรับปรุงเพื่อลดของเสียในกลุมปญหา IRD error พบวามคีาใชจายที่เกดิขึ้น

ดังนี ้
1. คาใชจายในการสรางเครือ่งดัดและตัดขา IRD อัตโนมัต ิ
คาใชจายในสวนนี้มีรายละเอียดดังตอไปนี ้
- คาวัสดุและอุปกรณตางๆที่เปนสวนประกอบของเครื่อง   56,960 บาท 
- คาแรงในการประกอบ ปรับรายละเอียด และเขียนโปรแกรม  15,000 บาท 
     รวม      71,960 บาท 
 
 

ตารางที่ 6.6 แสดงขอมูลของเสียในกลุมปญหา IRD error ของ AF/U รุน AKF-1311 ตั้งแต
เดือน พฤศจิกายน 2545 จนถึง กุมภาพันธ 2546  
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2. คาใชจายในการทําอุปกรณเสริมในการประกอบ IRD 
- คาวัสดุและคาแรงในการทํา          300 บาท 
ดังนัน้รวมคาใชจายที่เกิดขึ้นจะไดเทากบั    71,960  +  300  =      72,260   บาท 
โดยทีห่ากไมทาํการแกไขปรับปรุงดังกลาวแลวจะเกิดมีของเสียในกลุมปญหา IRD error 

เกิดขึ้นในสัดสวนเดิมคือ 1.28% โดยเฉลี่ย จะไดวาสามารถลดความสูญเสียในปญหา IRD error 
ตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2545 จนถงึ กุมภาพนัธ 2546 ลงไดรวมเทากบั 

   = (1.28% - 0.29%)  X  84,190  X  355   =    295,885.75  บาท 
 
 
6.3  การประเมินผลหลังจากการปรับปรุงเพื่อลดของเสียกลุมปญหา Camera Function 
error 

จากคาในตารางที่ 4.1 ในบทที่ 4 เมื่อนําขอมูลของเสียที่เกิดขึน้ในกลุมปญหา Camera 
Function error กอนทาํการปรับปรุงแกไขมาทาํการเปรียบเทียบกับขอมูลในตารางที่ 6.1 ซึ่งเปน
ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นภายหลังการทาํการปรับปรุงแกไขปญหาแลว และนาํมาสรางเปนตารางที่ 
6.7 และ 6.8 เพื่อการเปรียบเทียบไดดังนี ้

 
 
 
เดือน อินพทุ 

(Input) 
ของเสียกลุมปญหา  

Camera Function error 
เปอรเซ็นตของเสียกลุมปญหา 
 Camera Function error (%) 

- พฤษภาคม 
 

43,365 640 1.48 

- มิถุนายน 
 

87,535 792 0.90 

- กรกฎาคม 
 

40,182 476 1.18 

- สิงหาคม 
 

89,887 1,196 1.33 

รวม 260,969 3,104 1.19 
 
 

ตารางที่ 6.7 แสดงขอมูลของเสียในกลุมปญหา Camera Function error ของ AF/U รุน 
AKF-1311 ตั้งแตเดือน พฤษภาคม 2545 จนถงึ สงิหาคม 2545  
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เดือน อินพทุ 
(Input) 

ของเสียกลุมปญหา  
Camera Function error 

เปอรเซ็นตของเสียกลุมปญหา 
Camera Function error (%) 

- พฤศจิกายน 
 

22,255 12 0.05 

- ธันวาคม 
 

23,625 17 0.07 

- มกราคม 
 

19,810 18 0.09 

- กุมภาพนัธ 
 

18,500 - 0 

รวม 84,190 47 0.056 
 
 
เมื่อพิจารณาขอมูลจากตารางที่ 6.7 และ ตารางที ่ 6.8 จะไดวา กอนการทําการปรับปรุง

การผลิต ของเสียในกลุมปญหา Camera Function error เกิดขึ้นเฉลีย่ 1.19 % ของการผลิต แต
หลังจากการปรับปรุงการผลติแลว ปญหานี้มีการเกิดขึ้นเฉลี่ย 0.056 % ของการผลิต ดังนัน้จาก
การทาํการปรบัปรุงการผลิตครั้งนี้สามารถลดของเสียในกลุมปญหา Camera Function error ลง
ได (1.19 – 0.056) / 1.19  =  95.3 % ของกระบวนการผลิตเดิม 

 
คาใชจายที่เกิดขึ้นในการปรับปรุง 
หลังจากการดําเนนิการปรับปรุงเพื่อลดของเสียในกลุมปญหา Camera Function error 

พบวามีคาใชจายที่เกิดขึ้นดงันี ้
1. คาใชจายในการสรางเครือ่งตรวจสอบแผนวงจรหลัก (IC PCB Ass’y) ที่แผนก CC.2nd 

Manufacturing section 
- คาเครื่องตรวจสอบแผนวงจรหลัก 1 ชุด             128,700 บาท 

 
โดยทีห่ากไมทาํการแกไขปรับปรุงดังกลาวแลวจะเกิดมีของเสียในกลุมปญหา Camera 

Function error เกิดขึ้นในสัดสวนเดิมคือ 1.19% โดยเฉลี่ย จะไดวาสามารถลดความสูญเสียใน

ตารางที่ 6.8 แสดงขอมูลของเสียในกลุมปญหา Camera Function error ของ AF/U รุน 
AKF-1311 ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2545 จนถงึ กมุภาพนัธ 2546  
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กลุมปญหา Camera Function error ตั้งแตเดือนพฤศจกิายน 2545 จนถึง กมุภาพนัธ 2546 ลงได
รวมเทากับ 

  = (1.19% - 0.056%)  X  84,190  X  355   =    338,923.7  บาท 
ดังนัน้เมื่อพจิารณาภาพรวมของการทาํการปรับปรุงแกไขแลว พบวา  
• ในชวงกอนทาํการปรับปรุงแกไข มีเปอรเซน็ตของเสียรวมที่เกิดขึน้เฉลีย่ ตั้งแตเดือน 

พฤษภาคม 2545 จนถึง สิงหาคม 2545 เทากับ  (3,507 + 5,224 + 4,201 + 6,248) / 260,969  
= 7.3 % 

• ภายหลงัจากการทาํการปรบัปรุงแกไข มีเปอรเซ็นตของเสียรวมที่เกิดขึ้นเฉลี่ย ตัง้แต
เดือนพฤศจกิายน 2545 จนถึง กุมภาพันธ 2546 เทากับ (395 + 575 + 368 + 550) / 84,190  =  
2.24 % ซึ่งบรรลุความตองการของผูบริหารที่ตองการให AF/U มีเปอรเซ็นตของเสียเกิดขึ้นต่ํากวา 
3.5 % 

ดังนัน้จะไดวา การแกไขปรับปรุงการผลิตทีไ่ดกระทํานี้ สามารถลดของเสียรวมลงได
เทากับ  (7.3 – 2.24) / 7.3   =  69.31 % ของกระบวนการผลิตเดิม  

เมื่อนําขอมูลที่ไดมาทาํการพิจารณาเปนอัตราของผลผลิตตอช่ัวโมงการทํางานที่ใชไปจะ
ไดดังนี้ 

จากขอมูลการทํางานในสายการผลิตจะไดวา โดยเฉลี่ยแลวใน 1 วัน (8 ชั่วโมงทาํงาน) 
สายการผลิตหลักของ AF/U สามารถทําการผลิต AF/U ไดประมาณ 1,800 หนวย (เทากนัทัง้กอน
และหลังการปรับปรุงการผลติ เพราะการปรับปรุงการผลิตที่กระทาํไปนั้นไมไดเปนการเพิม่อัตรา
การทาํงานในกระบวนการทีเ่ปนคอขวด) ดังนัน้เมื่อนาํอัตราสวนนีม้าทาํการคํานวณเปนเวลาทีใ่ช
ในการผลิตของ AF/U ในชวงกอนและหลังการแกไขปรับปรุงการผลติ ไดผลดังแสดงในตารางที่ 
6.9 และ ตารางที ่6.10 
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เดือน  
พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

เฉลี่ย 

อินพทุ 
 (Input) 

43,365 87,535 40,182 89,887 

ชั่วโมงการทํางาน
ที่ใชไปในการผลิต
(Input X 8/1,800)  

192.7 389 178.6 399.5 

เอาทพุท  
(Output) 

39,858 82,311 35,981 83,639 

 

อัตราสวนเอาทพทุ 
ตอ ชั่วโมงการ
ทํางานที่ใชไป 

206.8 211.6 201.5 209.4 207.3 

 
 
 

 
เดือน  

พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 
เฉลี่ย 

อินพทุ 
 (Input) 

22,255 23,625 19,810 18,500 

ชั่วโมงการทํางาน
ที่ใชไปในการผลิต
(Input X 8/1,800)  

98.9 105 88 82 

เอาทพุท  
(Output) 

21,860 23,050 19,442 17,950 

 

อัตราสวนเอาทพทุ 
ตอ ชั่วโมงการ
ทํางานที่ใชไป 

221 219.5 220.8 218.3 219.9 

 

ตารางที่ 6.9 แสดงขอมูลการผลิตและชั่วโมงการทํางานทีใ่ชไปในการผลิตของ AF/U รุน 
AKF-1311 ตั้งแตเดือน พฤษภาคม 2545 จนถงึ สงิหาคม 2545  

ตารางที่ 6.10 แสดงขอมูลการผลิตและชั่วโมงการทาํงานที่ใชไปในการผลิตของ AF/U รุน 
AKF-1311 ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2545 จนถงึ กมุภาพนัธ 2546  
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จากตารางที ่6.9 และตารางที ่6.10 แสดงใหเห็นวาภายหลังจากการทําการปรับปรุงแกไข
การผลิต อัตราสวนของผลผลิตที่ไดตอช่ัวโมงการทํางานที่ใชไปนั้นสูงขึ้นจากเดิมที่มีคาเฉลีย่อยูที่ 
207.3 เปน 219.9 แสดงใหเห็นวามีผลผลิตสูงขึ้นในเวลาการทํางานทีเ่ทากัน  



บทที่ 7  
 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 
 

7.1 สรุปผลการดําเนินงานลดของเสียที่เกิดขึ้น 
จากสภาวะปญหาที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑชุดวงจรควบคมุ การปรับโฟกัสอัตโนมัติสาํหรับ

ประกอบในกลองถายรูปอัตโนมิติแบบใชฟลม (Auto Focus unit, AF/U) รุน AKF-1311 คือการทีม่ี
มูลคาความสญูเสียในดานวัตถุดิบทางตรง (Scrap cost) เกิดขึ้นสงูมาก ทางผูวิจยัจึงสนใจที่จะ
ทําการศึกษาเพื่อลดความสญูเสียในสวนนี้ลง โดยการลดของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต จงึไดทํา
การรวบรวมขอมูลเพื่อทาํการศึกษาและวิเคราะหหาสาเหตุหลักตางๆ ที่เกิดขึ้นที่เปนเหตุใหเกิด
ความสูญเสียในสายการผลติ ซึ่งจากการแจกแจงของเสียตางๆ ที่เกดิขึ้นออกเปนกลุมๆ จะไดดงันี ้

1. ของเสียกลุมปญหาการปรับโฟกัสอัตโนมตัิ (Auto Focus error) 
2. ของเสียกลุมปญหาเกีย่วกับแสงไออารดี (IRD error) 
3. ของเสียกลุมปญหาฟงกชั่นของกลองถายรปู (Camera Function error) 
4. ของเสียกลุมปญหาการตรวจสอบความสวางของแสง (Light Value error) 
5. ของเสียกลุมปญหาอืน่ๆ 
ซึ่งจากขอมูลพบวา ของเสยีในกลุม Auto Focus error กลุม IRD error และกลุม 

Camera Function error นั้นมกีารเกิดขึ้นในปริมาณมาก จึงไดทาํการเลือกปญหา 3 เร่ืองนี้มา
ทําการศึกษาและแกไขปญหาเพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้น 

จากการศึกษาและวิเคราะหสาเหตุของปญหาทั้ง 3 กลุมนีพ้บวาลักษณะของสาเหตุ
ตางๆที่เกิดขึ้นรวมทัง้สภาพปญหาที่กระทบตอ AF/U โดยเปนผลมาจากสาเหตนุั้นๆ รวมทั้ง
แนวทางในการแกไขที่กระทาํเพื่อลดของเสียนัน้ พอจะสรุปมาไดดังนี ้

1. สาเหตุจากการที่ AF/U เกิดความเสยีหายภายในทีเ่ปนผลมาจากความรอนที่มาก
เกินไป ในขั้นตอนการบัดกรีในการผลิต โดยจะกอใหเกดิสภาพปญหาตอ AF/U ดังตอไปนี้ 

ปญหาที่เกิดขึน้ 
1. IRD เกิดการเสื่อมสภาพทําใหเปลงแสงไดลดลง 
2. อุปกรณอิเล็คทรอนิกสบนแผนวงจรหลัก (IC PCB Ass’y) เกิดการเสียหายทาํให

ไมสามารถทํางานไดครบถวน   
แนวทางในการแกไข 

1. ทําการลดอุณหภูมิของหวัแรงที่ใชในการบัดกรีลงจาก 300 + 20 C เปน 250 + 
10 C 
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2. ทําการเปลี่ยนชนิดของลวดบัดกรีที่ใช จากชนิดธรรมดาเปนชนิดที่มีจดุ
หลอมเหลวต่ํา (Low temp solder) 

3. จัดพนักงานทีม่ีทักษะในการบัดกรีที่ดีมาทําการฝกการทํางานและใหทํางานใน
สวนนี ้
 

2. สาเหตุจากความบกพรองของรูปแบบและวิธีการทาํงานในกระบวนการผลิต ซึง่ทีพ่บจะ
กอใหเกิดสภาพปญหาตอ AF/U ดังตอไปนี ้

ปญหาที่เกิดขึน้ 
1. โฟโตไดโอด (PD) เกิดการลัดวงจรเมื่อทําการประกอบลงใน AF/U เนือ่งจากสวนที่

ยื่นออกจากขา PD เกิดการเจาะและสัมผัสกับลายทองแดงในแผนปดดาน PD (PD PCB) 
2. อินฟราเรดไดโอด (IRD) มีรูปรางของขาทีไ่ดจากกระบวนการดัดและตัดขา 

ผิดพลาดไปจากขนาดที่ถกูตอง 
3. เกิดการบิดงอของขา IRD ระหวางทําการประกอบลงใน เอเอฟ บอดี้ (AF body) 
4. ตัวเก็บประจุไฟฟา (Capacitor) หมายเลข C1 เกิดความเสียหายระหวาง

กระบวนการอบตะกั่ว (Re-flow) 
5.  ทาํการบัดกรตีัวความตานทานหมายเลข R31 และ R32 ลงใน AF/U อยาง

บกพรอง ทาํใหเกิดปญหาตอการทาํงานของ AF/U 
 แนวทางที่ทาํการแกไข 

1. เพิ่มข้ันตอนการตัดสวนที่ยืน่ออกมาที่ขาของ PD ที่จะกอใหเกิดปญหาการ
ลัดวงจรขั้นเมือ่นําไปประกอบเปน AF/U 

2. สรางเครื่องดัดและตัดขาของ IRD มาใชในการทาํงานแทนทีก่ารทาํงานดวย
อุปกรณและวิธีการทาํงานเดิม เพื่อใหมีรูปแบบของขาที่ไดตรงตามความตองการและมีความ
แปรปรวนนอยลงเพื่อลดความบกพรองทีจ่ะเกิดกับการทํางานของ AF/U 

3. ใชอุปกรณเสริมในการประกอบ IRD ลงใน AF Unit เพื่อปองกันการเสยีรูปของขา 
IRD ระหวางการประกอบ IRD ลงใน AF body ซึ่งจะสงผลกระทบตอการทํางานของ AF/U 

4. ทําการอบ Capacitor C1 กอนเขากระบวนการจัดวางอปุกรณอิเล็คทรอนิกส 
(Mounting) ลงบน แผนวงจรหลัก (IC PCB) และการอบตะกั่ว (Re-flow) เพื่อปองกันความ
เสียหายที่จะเกิดขึ้นกับ C1 

5. จัดทํารูปแบบการทาํงานในการบัดกรีตัวความตานทาน R31 และ R32 ให
หลีกเลี่ยงความผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้นรวมทัง้คัดเลือกพนักงานที่มทีกัษะในการบดักรีมาทาํการ
ฝกการทํางานและรับหนาทีท่ํางานในจุดนี ้
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นอกจากนีย้ังพบวาเพื่อใหของเสียที่จะเกดิขึ้นกับสายการผลิตหลักของ AF/U ลดนอยลง
แลว ยงัจําเปนตองมกีารจัดการกับของเสียที่เกิดขึ้นมาแลว รวมทั้งตองทาํการดักปญหาที่จะ
เกิดขึ้นที่สายการผลิตหลักของ Auto Focus unit ใหพบขอบกพรองในชิ้นสวนนัน้ เพื่อใหสามารถ
ทําการแกปญหาหรือซอมแซมไดกอนทีจ่ะทําการประกอบเปน AF/U ซึ่งมีดังตอไปนี ้

1. เพิ่มข้ันตอนของการปรับคาภายในของวงจร AF/U ในกระบวนการผลติหลักโดยการ
เปลี่ยนตัวความตานทานหมายเลข R16 ถงึ R19  

2.  เพิ่มข้ันตอนการตรวจสอบเฉพาะแผนวงจรหลัก (IC PCB Ass’y) ขึ้นภายในแผนกที่
ทําการผลิตแผนวงจรหลัก (IC PCB Ass’y) เพื่อใหทาํการตรวจพบปญหาไดกอนและทําการแกไข
ไดทันทโีดยไมตองรอใหปญหามาเกิดขึ้นทีส่ายการประกอบหลักของ AF/U  

จากการทาํการแกไขดังที่ไดกลาวมาแลวนัน้ ผลที่ไดจะพบวาเปนดังนี ้
 การแกไขปญหาของกลุมปญหาการปรับโฟกัสอัตโนมตัิ (Auto Focus error) พบวา 
การปรับปรุงแกไขที่ไดกระทาํ สามารถลดของเสียกลุมปญหา Auto Focus error ลง
ได 56.8% ของกระบวนการผลิตเดิม 

 การแกไขปญหาของกลุมปญหาเกีย่วกับแสงไออารดี (IRD error) พบวา การปรับปรุง
แกไขที่ไดกระทํา สามารถลดของเสียกลุมปญหา IRD error ลงได 77.4% ของ
กระบวนการผลิตเดิม 

 การแกไขปญหากลุมปญหาฟงกชัน่การทาํงานของกลองถายรูป (Camera Function 
error ) พบวา การปรับปรุงแกไขที่ไดกระทาํ สามารถลดของเสียกลุมปญหา Camera 
Function error ลงได 95.3% ของกระบวนการผลิตเดิม 

เมื่อทําการพจิารณาภาพรวมของการแกไขปญหา เพือ่ลดของเสียทีเ่กิดขึ้นทัง้หมดพบวา 
สามารถลดสดัสวนของเสยีที่เกิดขึ้นในการผลิตจาก 7.3% ใหลงมาอยูที ่ 2.24% หรือเทากบั 
69.31% ของกระบวนการผลิตเดิม 

จากการวิจัยในครั้งนี ้ เราพบวา ปจจยัที่สําคัญที่มผีลตอการควบคุมของเสียทีเ่กิดขึ้นใน
การผลิตของ Auto Focus unit (AF/U)คือ การใหความสําคัญกับการศึกษาถึงรายละเอียดของ
กระบวนการผลิตที่ออกแบบมาจากตางประเทศ ศึกษาถึงสภาพความแตกตางในดานตางๆ ของ
ทางตางประเทศกับทางประเทศไทย และการปรับเปลี่ยนหรือออกแบบลักษณะและวิธีการที่ใชใน
การผลิตเพื่อใหเหมาะสมกบัสภาพการผลิตในประเทศ เพือ่ปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้นกับ
สายการผลิต AF/U โดยมีสาเหตมุาจากการเลือกใชวิธีการในการทํางานที่ไมเหมาะสม และการ
มองขามรายละเอียดเล็กนอยที่สําคัญอนัจะกอใหเกิดปญหาขึ้นในสายการผลิตได 
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รวมทัง้เรื่องของการกาํหนดปริมาณความรอนจากการบดักรีที่ AF/U จะไดรับจากการ
ปฏิบัติงาน ใหมีความเหมาะสมและไมกอเกิดความเสยีหายกับทกุชิน้สวนใน AF/U ซึ่งสิ่งที่จะ
กําหนดปริมาณความรอนทีใ่ชในการบัดกรีคือ อุณหภูมิของหวัแรงทีใ่ชในการบัดกรีและระยะเวลา
ที่ทาํการบัดกรี 

ดังนัน้ปจจัย 2 สวนดังที่ไดกลาวมาจะเปนแนวทางที่สาํคัญในการปรบัปรุงการผลิตหรือต้ัง
สายการผลิตของ AF/U รุนอื่นๆ เพื่อปองกนัปญหาและลดปญหาทีจ่ะเกิดขึ้นไดตอไป 

  
7.2 ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้น 

การปรับปรุงแกไขการผลิตเพื่อลดของเสีย พบวามีปญหาและอุปสรรคเกิดขึ้นระหวาง
ดําเนนิการดงันี ้

1. สภาพการผลิตไมคงที ่ซึ่งเปนผลมาจากยอดการสั่งผลิตไมคงที่และฝายที่ควบคุมดูแล
การผลิตทําการจัดตารางการผลิตแบบไมตอเนื่องกนัในตลอดทั้งเดือน สงผลในดาน
ตางๆมากมายเชนพนักงานทีท่ําการผลิตเปลี่ยนไป ตองมกีารเรียนรูการทํางานกนัใหม
กวาจะสามารถทํางานไดเทยีบเทาลักษณะเดิม เปนตน 

2. ในการดําเนนิการปรับปรุงแกไขพบวาไมสามารถทําการเปลี่ยนแปลงสภาพการ
ทํางานไดทันทตีามตองการ เนื่องมาจากเหตุผลทางการผลิตและการสงมอบสูลูกคา
หลายประการเชน การแยก lot ที่ผลิตระหวางกอนและหลังการปรับปรุงแกไขในเรื่อง
ตางๆ จํานวนสั่งผลิตที่ลูกคาตองการ หากทําการผลิตใกลจะครบแลวทางฝายผลิตก็
จะดําเนนิการผลิตตอไปจนจบแลวจึงเริ่มทําการผลิตภายใตสภาพการปรับปรุงแกไข
แลวนั้นใน lot ตอไปที่จะทาํการผลิตซึ่งอาจหางออกไปอกีประมาณ 1 สัปดาห ทาํให
ตองสูญเสียเวลาในการดําเนินการปรับปรุงแกไขไป 

3. ในการปรับปรุงแกไขบางเรื่องตองอาศัยความรวมมือจากทางแผนกอืน่นอกเหนือจาก
ทางฝายผลิต ซึ่งพบวามีปญหาในการติดตอประสานงานและไมไดรับความรวมมือ
เทาที่ควร 

4. ในการปรับปรุงแกไขการผลติที่เกี่ยวของกบัการเปลี่ยนแปลงอยางมากของ
กระบวนการในการผลิตจะไมสามารถทาํการปฏิบัติไดทันทีตองรอใหมีการอนมุัติจาก
ทางบริษัทแมในตางประเทศซึ่งกอใหเกิดความลาชาในการปฏิบัติงาน 

5. การปรับปรุงแกไขสภาพการผลิตบางเรื่องมีคาใชจายมากในเรื่องของเครื่องมือ
เครื่องใชที่จะนํามาเสริมในกระบวนการทาํงาน ทําใหตองรออนุมัติงบประมาณในการ
ดําเนนิการ 
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7.3 ขอเสนอแนะ   
1. ควรมีการจัดการเพื่อใหยอดการผลิตในทกุๆเดือนนั้นคงที ่เทาๆกันเพื่อใหงายตอการ

จัดระบบในการทํางานใหคงที ่
2. สําหรับ AF/U รุนอื่นๆทีก่ําลงัจะวางสายการผลิตเพิ่มทีท่างบริษัท ควรมกีารออกแบบ

ใหรัดกุมยิง่กวานี ้ทัง้ในดานตัวผลิตภัณฑเอง และดานการกระบวนการในการผลิต 
3. ในการทํางานเพื่อวิเคราะหถงึสาเหตุของปญหาตางๆทางดานเทคนิคนัน้ ควรจะเปด

กวางใหทางพนักงานคนไทยนัน้ไดมีสวนในงานดานนี้มากขึ้น ทัง้ในเรือ่งการสนับสนุน
ทางดานเครื่องมือ ความรูอยางละเอียดลกึซึ้งในตวัผลิตภัณฑและวัตถุดิบตางๆ เพือ่
จะไดทําการแกไขปญหาไดอยางรวดเร็ว 

4. ควรมีการใหความสาํคัญถึงเรื่องของการจดัระบบในการทํางานของพนักงานมากกวา
นี้เพื่อลดปญหาที่จะมาจากคน 
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ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ก. 
 

สัดสวนของเสีย 
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สัดสวนของเสีย 

 
 

ลําดับ รายการ รูปที ่
1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
 

แสดงสัดสวนของเสียที่เกิดข้ึนในการผลิตของทั้งบริษัทในเดือน
เมษายน 2545 
แสดงสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตของทั้งบริษัทในเดือน
พฤษภาคม 2545 
แสดงสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตของทั้งบริษัทในเดือน
มิถุนายน 2545 
แสดงสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตของทั้งบริษัทในเดือน
กรกฎาคม 2545 
แสดงคาใชจายในการกําจัดชิ้นงานทิง้ (Scrap cost)  ของ
วัตถุดิบในเดือน เมษายน 2545 ถึง กรกฎาคม 2545 

ก-1 
 

ก-2 
 

ก-3 
 

ก-4 
 

ก-5 
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         รูปที่  ก-1  แสดงสัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในการผลติของทั้งบริษทัในเดือนเมษายน 2545 

 
 

 
          รูปที่  ก-2  แสดงสัดสวนของเสยีทีเ่กิดขึ้นในการผลิตของทั้งบริษัทในเดือนพฤษภาคม 2545 
 

ของเสี ย เดือน  เมษายน  ,45

L /S  3 4%

L /U   41%

F /S  1 5%

AF  Un i t  1 0%

AF  U n i t

L /S

F /S

L /U

To ta l =   109 ,688  หน วย

ของเสี ย เดื อน  พฤษภาคม  ,4 5

L /S  3 5%

F /S  1 9%

AF  Un it  1 0%

L /U   3 6%
AF  U n i t

L /S

F /S

L /U

To ta l =   90 ,898  หน วย
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        รูปที ่ ก-3  แสดงสัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในการผลติของทั้งบริษทัในเดือนมิถนุายน 2545 
 
 

 
        รูปที ่ ก-4  แสดงสัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในการผลติของทั้งบริษทัในเดือนกรกฎาคม 2545 

ของเสี ย เดื อน  มิ ถุน ายน  ,4 5

L /U   2 8%

F /S  2 5%

L /S  3 9%

AF  Un it  8%

AF  U n i t

L /S

F /S

L /U

To ta l =   98 ,093  หน วย

ของเสี ย เดื อน  กรกฎาคม  ,4 5

L /U   2 4%

F /S  3 0%

L /S  3 8%

AF  Un it  8%

AF  U n i t

L /S

F /S

L /U

To ta l =   107 ,612  หน วย
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รูปที่  ก-5  แสดงคาใชจายในการกาํจัดชิน้งานทิง้ (Scrap cost)  ของวตัถุดิบในเดือน เมษายน 

2545 ถึง กรกฎาคม 2545 
 
 
 

S crap  C o st ใน เดื อนต างๆ

0

0 .5

1

1 .5

2

2 .5

3

3 .5

4

4 .5

เม .ย . พ .ค . มิ .ย . ก .ค .

(ล
าน

บ
าท

) L /U

F /S

L /S

A F  U n it

0.45 ล .

0 .66 ล .

0 .93 ล .

1 .64 ล .

0 .39 ล .

0 .70 ล

1.01 ล .

1 .38 ล .

0 .29 ล .

1 .16 ล .

0 .74 ล .

1 .32 ล .

0 .34 ล .

1 .46 ล .

0 .86 ล .

1 .41 ล .

5

3 0

3 1

8

4

3 8

3 5

9

4

3 6

3 2

1 1

4

3 9

3 3

1 0

 
 

    1.  AKF-1311         (0.88 ล.) 
     2.  AKF-1294         (0.62 ล.) 
     3.  AEL-1223         (0.27 ล.) 

    1.  AKF-1311         (0.78 ล.) 
     2.  AKF-1294         (0.70 ล.) 
     3.  AFJ-1283         (0.17 ล.) 

    1.  AKF-1311        (0.80 ล.) 
     2.  AEM-1224        (0.78 ล.) 
     3.  AKF-1242         (0.36 ล.) 

    1.  AKF-1311         (0.79 ล.) 
     2.  AEM-1224         (0.47 ล.) 
     3.  AFE-1317          (0.46 ล.) 

3 อันดับสูงสุด 3 อันดับสูงสุด 3 อันดับสูงสุด 3 อันดับสูงสุด 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ข. 
 

แบบ (Drawing) ของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมัติ 
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แบบ (Drawing) ของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมัติ 

 
 

ลําดับ รายการ รูปที ่
1 
2 
3 
 
 
 
 

แสดงแบบ (Drawing) ของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมัต ิ
แสดงตําแหนงปุมควบคุมของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมัต ิ

แสดงแผนผังการเชื่อมโยงทางไฟฟาของเครื่องตัดและดัดขา IRD 
อัตโนมัต ิ

ข-1 
ข-2 
ข-3 
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รปที่  ข-1  แสดงแบบ (Drawing) ของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมัติ
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รูปที่  ข-2  แสดงตําแหนงปุมควบคุมของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมัต ิ
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รปที่  ข-3  แสดงแผนผังการเชื่อมโยงทางไฟฟาของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมตัิ 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ค. 
 

ขอมูลทั่วไป 
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ขอมูลทั่วไป 

 
 

ลําดับ รายการ รูปที ่
1 
 
2 
 
3 
4 
5 
6 
 
 

แสดงกราฟของกระแสไฟฟาที่ลดลงต่ํากวา 20 µA ภายใน 5
วินาทีในการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัว 
แสดงกราฟของกระแสไฟฟาที่ลดลงต่ํากวา 20 µA หลงัจาก 5
วินาทีในการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัว 
แสดงแผนผังของโรงงาน 
แสดงคูมือการปฏิบัติงาน การตัดและดัดขา IRD แบบเกา 
แสดงกราฟคณุลักษณะของกระแสไฟฟาของ PD 
แสดงวิธีการวิเคราะหหาความบกพรองของการบัดกร ี

ค-1 
 

ค-2 
 

ค-3 
ค-4 
ค-5 
ค-6 
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รูปที่  ค-1  แสดงกราฟของกระแสไฟฟาที่ลดลงต่ํากวา 20 µA ภายใน 5วินาที
ในการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัว 

รูปที่  ค-2  แสดงกราฟของกระแสไฟฟาที่ลดลงต่ํากวา 20 µA หลงัจาก 5วินาที
ในการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัว 



 
171

   
             

                 
       

    

รูปที่  ค-3  แสดงแผนผังของโรงงาน 
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รูปที่  ค-4  แสดงคูมือการปฏิบัติงาน การตัดและดัดขา IRD แบบเกา 
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รูปที่  ค-5  แสดงกราฟคุณลกัษณะของกระแสไฟฟาของ PD 
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ลักษณะของ NG จุด ตรวจสอบ จุดแรก จุดตรวจสอบท่ี สอง
1.S/C ทีจ่ดุบัดกรี 2 จดุแตะกนั              S/C มากเกนิไป           แผน S/M มีความหนามากเกนิไป
   (Bridge)           รขูอง S/M มีขนาดใหญไป

          มี Gap ระหวาง S/M กบั PCB 
            S/C นอยเกนิไป           S/C มีความหนดืมาก

          แรงกดของ Squeegee ไปยัง PCB มีไมพอ 
          หลงัจากการสกรนี มี S/C ตดิทีรู่ S/M 

2.บัดกรีไมติด (Non-Wetting)             ตําแหนงของ S/M ไมด ี           ตําแหนงของ S/M กบั PCB ไมดี
          ขนาดของ Pattern ที ่Design มาเล็กเกนิไป 
          PCB โกง,งอ

           การวาง Part โดยเครือ่งไมดี           DATA ของตําแหนง Chip ใน Program ไมตรง
3.ตําแหนง Part ไมดี (Misalignment)           ระยะ Pitch ของขา IC กบั Pattern ไมเทากนั

            หลงัจาก สกนี แลว S/C ยบุตัวลง           S/C มีความหนดืนอย
          หลงัจากการสกรนีแลวยก S/M เร็วเกนิไป 
          Process ของ Reflow ไมดี ( Preheat เร็วไป) 
          หลงั Mount  แลวเมือ่ยกไป Reflow เกดิการเล่ือนของตําแหนง Chip

4.จดุบัดกรีมีตะกัว่นอย (Fillet-Shortage)             Solder ไมมันวาว           Solder เปนสนมิ
          มีน้าํ Flux นอย
          ขา IC หรอื Pattern เปนสนมิ

           Pattern กบั Resist ซอนทบักัน
5.มี Solder ball            ขา IC บิด,เบ้ียว,งอ

           ขนาดของ Pattern ใหญเกนิไป S/M  Solder Mark
S/C  Solder Cream

วิธกีาร  ANALYSIS เพ่ือหาสาเหตขุอง Soldering NG.

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  ค-6  แสดงวิธีการวิเคราะหหาความบกพรองของการบัดกรี 
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